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En el presente trabajo de investigación, se implementará un modelo de optimización basado 
en la planificación de la producción y la mejora continua para incrementar la productividad 
en la empresa metalmecánica VERKEN S.A.C, debido a que se identificó que su ratio de 
productividad se encontraba en un nivel muy bajo (59% - 60%). Por ello, para identificar y 
priorizar las principales causas que originan este problema se realizó un diagrama de 
Ishikawa, así como un diagrama de Pareto. La empresa, no contaba con una eficiente 
planificación de la producción lo que ocasionaba el incumplimiento de las fechas de entrega 
acordadas con los clientes, además su porcentaje de reprocesos era elevado por lo que 
perdían horas hombre al reprocesar los componentes, todo lo mencionado anteriormente no 
agregaba valor a la empresa y le daba una mala imagen frente a sus clientes. 
  
Por ello, para tener una mejor perspectiva se diseñó un modelo en donde se detalla cómo se 
realizará la implementación de la planificación de la producción utilizando la mejora 
continua del PHVA, desde la situación actual de la empresa, propuesta de mejora, 
implementación, verificación de indicadores y estandarización de los procesos. La población 
estuvo representada por las órdenes de producción, 2 meses antes y 2 meses después de 
implementarse el PCP. Así mismo, los instrumentos de recolección de datos fueron 
aprobados por la empresa, y para el análisis de datos y comprobación de las hipótesis se 
utilizó el software SPSS. 
 
Se establecieron planes de acción para reducir la incidencia  del incumplimiento en las fechas 
de entrega, el número de reprocesos, tiempos de transporte excesivos, es decir, actividades 
que no agregaban valor a la empresa. Entre los planes de acción de manera general se 
encuentran: desarrollar formatos para el MPS, que se desarrollará diariamente y antes de que 
empiece su turno de los operarios, con los componentes que necesitan para trabajar. Además, 
se estableció un nuevo método de trabajo para que todos mantengan su área de trabajo 
limpia, ordenada y utilicen las herramientas de la manera correcta. Se redistribuyó la planta 
de manera que la distancia recorrida y el tiempo de espera se reduzcan, con los planes 
mencionados anteriormente se logró mejorar la productividad en un 29%. 
 





In the following investigation, an optimization model based on Production planning and 
continuous improvement will be implemented to increase the productivity of the 
metalworking organization VERKEN S.A.C, due to the low rate of productivity that the 
organization used to have (59% - 60%). Therefore, it was necessary to develop a Pareto 
Chart and an Ishikawa diagram, so we could identify and prioritize the principal causes of 
low productivity. Since the company did not have an efficient Production planning and 
control, the delivery dates agreed with the customers were not being respected. Furthermore, 
the rate of reprocessing was high, so the company used to lose man-hours while they were 
reprocessing the components. As we can see, all the problems that were mentioned before 
did not add value to the company, instead it was showing a bad image of to the customers.  
 
Thus, a model was designed to have a better perspective of how the Production planning will 
be implemented, in coordination with the PDCA, starting from the current situation of the 
company, the proposal for improvement, development, verification of the indicators and 
standardization of the processes. The population was conformed by the production orders, 2 
months before and 2 months after that the Production planning and control had been 
implemented. Moreover, the data collection instruments were approved by the company, and 
the SPSS software was used to analyze the data and verify the hypotheses. 
 
To reduce the incidence of delayment in the delivery date, reprocessing rate, excessive time 
of transportation, to say, activities that did not add value to the company, action plans were 
established. Within these plans in general we can mention: develop sheets to control the 
MPS, which is going to be develop daily and before the workers start to work including all 
the components that they need. In addition, a new working method was established so 
everyone has to keep their work area clean, orderly and use the tools in the right way. The 
plant was redistributed in that way the distance traveled and the waiting time were reduced, 
with the plans mentioned above it was possible to improve productivity by 29%. 
 




















































1.1. Realidad Problemática 
En la actualidad debido a la alta competencia y a la gran globalización de los mercados, para 
que las organizaciones puedan subsistir en el mercado y tengan un rendimiento sostenido 
necesitan tener una rentabilidad sostenida. La única manera de ser rentable es apostando por 
la productividad. No solo las grandes empresas están expuestas a esta problemática, sino 
también las PYMES que, para hacerle frente deben enfocarse en tener un buen índice de 
productividad, eficiencia y calidad, así como eliminar sus problemas de gestión interna y las 
actividades que no generan valor desde la planificación de los recursos hasta la distribución 
del producto al cliente final. 
 
El sector metalmecánica en nuestro país según la investigación de Natale, Picón, Quezada y 
Toro (2017): “Abarca aproximadamente el 30% del universo arancelario que corresponde al 
sector manufacturero, sus materias primas son el metal y la fusión de hierro, que procesados 
brindan un gran universo de productos; ya sean artefactos electrónicos e incluso majestuosas 
estructuras metálicas” (Natale et. al, 2017, p. 7). Además, este sector aparte de fabricar estos 
componentes, también los instala y les brinda mantenimiento. Los sectores en los que se 
divide la metalmecánica son 6 sectores “(a) metálicas básicas, (b) productos metálicos, (c) 
maquinaria, (d) maquinaria eléctrica, (e) material de transporte y carrocerías; y (f) bienes de 
capital” (Natale et. al, 2017, p. 8). 
 
“A nivel nacional, en el Perú, el 51% de las empresas de metalmecánica se encuentran 
concentradas en Lima en donde se registran 10 108 empresas, en el 2016. Luego está 
Arequipa con 1 342 empresas (7%), y Callao con 1,059 (5%)” (Garza, 2017, p.8). La 
investigación realizada por Maximice (2017) destaca que: “hasta el 2016 en el Perú operaban 
alrededor de 19,973 empresas metalmecánicas y el 51 % se encuentran ubicadas en Lima y 
Callao”  
Bajo este contexto la empresa VERKEN S.A.C, la cual es una empresa manufacturera en el 
área de metalmecánica, que ha estado laborando desde el año 2010 en el distrito de Santa 
Anita y cuenta actualmente con 40 trabajadores en total; los principales servicios que brinda 
son reparación y fabricación de equipos, herramientas y componentes mineros, así como 




El problema que podemos observar en el área productiva de la empresa VERKEN, es que 
actualmente no cuenta con un buen sistema de gestión interna, que afecta directamente a la 
productividad del área de operaciones. Esto tiene como consecuencia, un desorden en las 
diferentes áreas de la empresa. Lo que genera confusión y retraso en las órdenes de trabajo, 
por ejemplo: no se sabe que se va a producir en el día, si los materiales ya llegaron, donde 
se encuentran algunas herramientas o piezas, etc. Además, la distribución de planta con la 
que cuenta actualmente no es la más adecuada, ya que el recorrido que tienen que realizar 
los operarios no es eficiente y no genera valor al proceso.  
 
Para poder identificar cuáles son las principales causas que afectan a la productividad del 
área de operaciones primero se realiza un diagrama de Ishikawa y posteriormente un 
diagrama de Pareto en base a la recopilación de estadística real de la base de datos del área 
de producción con la que cuenta la empresa. Se procedió a categorizar las causas, para que 
se puedan plantear las soluciones pertinentes. Finalmente, se identificaron 4 causas 
principales, que se muestran a continuación:  
 
Tabla 1. Diagrama de Pareto, Periodo (Enero, Febrero, Marzo), 2018. 
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con el análisis de Pareto (anexo2: Diagrama de Pareto) se observa que el 77% 
de las causas de la baja productividad en el área de operaciones son 2, la mayor cantidad de 
reprocesos se debe a un deficiente PCP ya que este ocupa el 50% del total de los problemas 
evaluados, esto se debe a que solo se realizan programaciones diarias y no se controla si 
realmente se cumple con la programado, lo que genera un desorden y descoordinación. Así 
mismo, los materiales no son pedidos a tiempo, o el proveedor no dispone de ellos, y esto 
también retrasa la fabricación de las piezas. 
 
DESCRIPCION # F.R F.R.A
DEFICIENTE PLANIFICACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 76 50% 50%
MÉTODO DE TRABAJO MAL ESTABLECIDO 40 26% 77%
FALTA DE ABASTECIMIENTO DE MATERIALES, COMPONENTES, ETC. 27 18% 95%




Por otro lado, también se observó que otra causa de la baja productividad en el área de 
producción es el inadecuado método de trabajo en maestranza, que ocupa el 26% del total; 
lo que genera reprocesos a las piezas, que no aportan valor a la empresa, debido a que cuestan 
tiempo y dinero. Además, la empresa no tiene parámetros de tiempo establecidos al 
momento en que los operarios realizan sus actividades, esto se controla solo de manera 
empírica. Por consiguiente, tampoco se mide la productividad en esa área. Y los operarios 
pierden tiempo cuando no encuentran las herramientas que necesitan, ya que no se 
encuentran donde deberían estar. 
 
Por otra parte, la distribución con la que cuentan actualmente no es la más adecuada, ya que 
el tiempo de recorrido que tienen que realizar los operarios desde su centro de trabajo hasta 
el almacén de herramientas e insertos es excesivo, así mismo el desorden del taller hace que 
se dificulte el paso, y las áreas se encuentren sucias, lo que les causa problemas al momento 
de buscar alguna pieza y/o herramienta. 
 
Además, según el cuadro adjunto que se presenta a continuación otra de las consecuencias 
del deficiente PCP es el retraso en las entregas a los clientes, ya que al no tener una 
programación establecida muchas veces no se cumple con la fecha de entrega, para poder 
obtener este historial se revisó la base de datos en donde se encuentran las ordenes 
ingresadas, y la fecha en la que despacharon.  
 





Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con el cuadro, (ver Anexo3) podemos observar que tienen aproximadamente un 
15% de retrasos por mes, lo cual es un porcentaje alto y preocupante para la empresa. Esto 
puede generar pérdidas para la empresa, no solo materiales; si no también genera 
descontentos con los clientes al no entregar sus componentes en la fecha pactada. 
ENERO FEBRERO MARZO
CORRECTAS 65 52 79
DEMORA 13 10 14
DEVOLUCIONES 2 4 3






Además, en el esquema mostrado a continuación, podemos observar el porcentaje de mermas 
desde el mes de Enero hasta Abril de este año, que oscila entre 4% a 6% con un promedio 
de 5%, esto incluye también a las mermas a causa de los reprocesos. Generalmente la viruta 
y mermas de metal son vendidas. 
 
 Tabla 3. Porcentaje de mermas, Periodo (Enero, Febrero, Marzo, Abril), 2018 
Fuente: Elaboración propia 
 
Debido a lo presentado anteriormente en la Tabla 3, en el presente proyecto de investigación 
se busca implementar la planificación de la producción en el área productiva de esta empresa, 
para que de esta forma se puede tener una mejor gestión, control en esta área y que las 
actividades generen valor al proceso, reduciendo así la cantidad de reprocesos y el retraso 
en las entregas. 
  
1.2. Trabajos previos 
De acuerdo con el presente proyecto, se realizó una búsqueda en las bibliotecas y repositorios 
de la Universidad César Vallejo, Universidad Nacional de Trujillo, Pontificia Universidad 
Católica del Perú, Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, etc. En donde se hallaron 
antecedentes tanto nacionales como internacionales, con relación a la variable dependiente 
e independiente, que se presentan a continuación, para que sirvan como apoyo en el análisis 
de la investigación. 
1.2.1. Contexto Nacional 
En primer lugar, se cita a la tesis “Planeamiento Estratégico del Sector Metalmecánica en el 
Perú”, que tuvo como objetivo elaborar un plan estratégico para el sector de metalmecánica, 
donde se señalan algunas estrategias para que las empresas de este rubro logren en poder 
satisfacer a su demanda en cierto plazo, ofreciendo sus productos con la calidad adecuada, 
utilizando las novedades tecnológicas, operando con eficiencia en sus actividades y siendo 
amigable con el ambiente. Después se plantearon estrategias como son: realizar una marca 
para los productos nacionales, que sean únicos, con lo que se planteó anteriormente; 
desarrollar nuevos productos para que el sector metalmecánica deje de ser dependiente de 
otros sectores como la minería” (Natale et. al, 2017).  
. ENERO FEBRERO MARZO ABRIL PROMEDIO
PLANCHAS Y FIERRO 
COMPRADOS (kg)
7680 6874 7621 8052 7556.75
VIRUTA (kg) 395 352 487 362 399
% DE MERMAS 5% 5% 6% 4% 5%
20 
 
Así mismo la tesis “Mejora de productividad en el área de producción de carteras en una 
empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje”, debido a que, tenían un 30% de ordenes 
retrasadas, de las cuales el 15% eran por falta de abastecimiento del cuero, porque no  y 
llevaban un pronóstico adecuado de su demanda, por lo que su productividad oscilaba en 
62%, así como su eficiencia en 54% y eficacia en 82%. La presente tesis que tenía como 
principal objetivo establecer metodologías de mejora para incrementar la productividad en 
la zona de producción, teniendo como soporte la metodología del ciclo PHVA tuvo como 
respuesta, optimizar la productividad de la zona de producción en un 27%, en comparación 
al porcentaje inicial, lo que ocasionaría un ahorro mensual, facturando aproximadamente S/. 
10 mil soles, además que es un ciclo de mejora constante (Arana, 2014). En este estudio se 
utilizaron diferentes metodologías de mejora continua, como PHVA, 5S, AMEF, para que 
se pueda aumentar la productividad en la producción de carteras de la empresa Crepier. 
 
Por otro lado, en la investigación “Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en una procesadora de vegetales en el departamento de Lima”; la 
presente tesis tenía como objetivo realizar una alternativa de mejora en el área de producción 
de una procesadora de vegetales utilizando herramientas de mejora continua para disminuir 
mermas, incrementar la productividad, habilidad y reducir los costos. Obtuvo como 
conclusión que dentro de 5 años la empresa recuperará la inversión que hizo, creciendo su 
productividad un 20%, eficiencia en 15% y eficacia en 24%(Rodríguez, 2011). Podemos 
resaltar, que el autor decidió aplicar el TQM, en esta empresa para que pueda reducir la 
cantidad de mermas en esta procesadora de vegetales. 
 
Así mismo, Garrol (2017) nos menciona en su tesis: “Aplicación de ingeniería de métodos 
para mejorar la productividad en el proceso de mecanizado de pines de rueda guía en la 
empresa BM ingenieros S.A.C, Lima - 2017.” que tuvo como propósito determinar como la 
aplicación de la ingeniería de métodos mejora la productividad del proceso de mecanizado. 
Esta investigación tuvo como resultado un aumento de productividad en aproximadamente 
30 %, de la misma forma su eficiencia en la entrega de pines se incrementó en 10% y su 
eficacia en los tiempos de producción en 28% el autor concluye que la empresa seguir 
aplicando el método de trabajo propuesto ya que ayuda a reducir los tiempos improductivos 
eliminado las causas que lo generan, para incrementar la capacidad producción. Cabe 
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recalcar que el autor utilizó un estudio de tiempos, manufactura esbelta, así como 5S, con la 
finalidad de aumentar la productividad en su área. 
 
Por último, Tenicela (2017), cuya investigación se titula “Propuesta de un modelo de 
planeamiento, programación y control de operaciones para incrementar la productividad en 
el área de acabados de la empresa metalmecánica FAMECA”, la cual buscaba proponer un 
modelo de planeamiento, programación y control de operaciones para incrementar la 
productividad, cuyos resultados muestran un incremento de la productividad anual del área 
de acabados en un 9,73% para la productividad combinada, la eficiencia aumento 9% así 
como la eficacia se incrementó en 15% y los retrasos por falta de abastecimiento se redujeron 
en un 16%. Concluye que, de ser implementado el modelo, la productividad parcial mensual 
se incrementaría en promedio un 50,35% respecto al mismo mes del año anterior (2016). 
 
1.2.2. Contexto Internacional 
En su tesis “Propuesta de mejoramiento de la productividad en una PYME del sector 
metalmecánico de estructuras en Bogotá como estrategia para competir contra las 
importaciones de china”, cuyo objetivo fue fomentar la sugerencia a un caso verdadero del 
sector en Bogotá para poder analizar los indicadores de productividad, con la planificación 
de almacenes para que se pueda proponer una alternativa admisible sobre todo  
monetariamente y permita optimizar su desempeño en el mercado nacional e internacional , 
para que sirva como modelo para todas las PYMES del sector, obtuvieron como resultado el 
incremento de la productividad en 24%, eficiencia 10% y eficacia 18%. Es importante tener 
en consideración las variables que desarrollan mayor valor agregado; por ejemplo, las 
entregas a tiempo y calidad aceptable. (Ariza y Padilla, 2014). 
 
En la investigación “Aumento de productividad en la línea de fabricación de brochas a través 
de la reducción de paradas”, cuyo propósito fue detallar el proceso de producción de brochas. 
Para así poder incrementar la productividad en esta línea con un análisis de las paradas, y 
también reduciendo el mantenimiento correctivo, la aplicación de sugerencias nuevas que 
contribuyan a reducir los tiempos y poder controlarlos. Obteniendo como conclusión, la 
aplicación del método 5S, revisión de los tiempos estándares de los ciclos de fabricación y 
la estandarización para que se puedan reducir los tiempos del mantenimiento correctivo; se 
analizaron los factores de productividad basándose en el tiempo empleado para realizar la 
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comparación con la línea base, logrando así el incremento deseado de la productividad de 
35% y un 25% de incremento en la eficiencia con respecto a unidades entregadas (Padre, 
2010). 
 
Por otra parte, en la tesis “Propuesta de mejoramiento de la productividad, en la línea de 
elaboración de armadores, a través de un estudio de tiempos del trabajo, en la empresa de 
productos plásticos PARTIPLAST”, se planteó como meta el sugerir estudio de tiempos del 
trabajo y obtener así una mejora en la productividad, para poder establecer el tiempo estándar 
del trabajo más productivo en el área de producción, debido a que la organización no tenía 
los datos necesarios con respecto a su planta. Las conclusiones de la investigación fueron 
que, al aplicar el método de estudio de tiempos, la productividad de la maquina (inyectora) 
se incrementó entre 87% y 88% por lo que se incrementaría en 20,19 armadores en cada 
turno lo que incrementa la eficacia en 26%, por ende la eficiencia del talento humano 
también se incrementó en un 14%. (Moreno, 2017). 
 
De la misma forma, en la tesis “Elaboración de un plan de control de la producción para 
incrementar la eficiencia y productividad en una empresa dedicada a la manufactura de 
colchas y cubrecamas”, cuyo propósito fue proponer una metodología para poder registrar 
datos, proyectar de ventas, plan maestro, planeación agregada, MRP, clasificación los ítems, 
apoyándose en gestionar mejor el almacenaje y las 5Ss para mejorar el PCP teniendo como 
resultado poder incrementar la eficiencia, De la misma forma se pudo realizar una adecuada 
administración de los trabajadores, de la maquinaria, también de los inventarios, donde 
deben certificar la existencia de materiales para poder realizar las entregas a tiempo, por ello 
la productividad se incrementó en 37%, eficiencia en 15% ya que con el software SPPS 
obtuvo una media_antes de  0.78 y una media_despues de 0.83, el porcentaje de 
cumplimiento con sus programaciones se incrementó un 29%. Concluye que la falta de 
productividad y eficiencia son a causa de que no existe un método de planeación y control 
de la producción determinado; además, las paradas por escasez de material, variación de la 
producción, búsqueda y traslado de materia prima son los que causan mayores tiempos 
muertos (Gómez, 2011). 
 
Por último, la investigación “Análisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de 
la fábrica artesanal de hornos industriales FACOPA” (Curillo, 2014); que tuvo como 
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objetivo fue desarrollar una alternativa de mejora en la productividad de la fábrica artesanal 
de hornos industriales FACOPA, evaluar los procesos de la empresa actualmente para poder 
resaltar las funciones de las áreas que no sean necesarias y no aportan a la productividad. 
Con lo cual tuvo como resultados el incremento de la productividad en 20%. Finalmente 
tuvo como conclusión que es importante mejorar la productividad en la empresa y tener un 
plan más seguro, actualizado y que sea eficaz; el programa planteado seria funcional, ya que 
los temas propuestos no son implementados por la empresa y le faltan a su planta, esto 
ayudaría a realizar cambios de gran valor obteniendo resultados favorables. 
1.3. Teorías relacionadas al tema  
 
1.3.1. Modelo  
De acuerdo con la RAE, podemos definir la palabra modelo como “representación del 
ingenio y la obra de una persona o de la naturaleza por sí mismo, creando una gama de 
características que son imitadas por los demás”. Un modelo es una herramienta de análisis 
previa al plan de acción que te permite definir con claridad qué vas a hacer, cómo lo harás, 
con qué medios y de qué forma podrás conseguir resultados. En resumen, un modelo es 
importante ya que comprende diferentes métodos y se pueden adaptar acorde a la aplicación 
que se pretende desarrollar. 
La finalidad de un modelo es mejorar la eficiencia debido a que, estimular los procesos, 
conservando de esta forma tiempo y dinero, a la vez que se incrementa la posibilidad de 
ganancias. Conseguir la eficiencia necesita que una empresa emplee tiempo analizando los 
procesos y procedimientos para identificar y cambiar aquellos que no apoyen a este ideal.  
Un modelo visualiza una representación física de los procesos actuales para así entender los 
métodos de proceso, muestra dónde un proceso no concuerda. Un modelo de proceso puede 
ayudar a tomar decisiones sobre la información, sistemas, capacitación, documentación, 
interacción e individuos que se necesitan para que se realice un trabajo. Además, esto puede 
ayudar a otras áreas de la organización. 
1.3.2. Variable independiente: Planificación de la producción 
La Planeación Agregada es un método para especificar la cantidad de producción y su 
desarrollo en el tiempo a medio plazo, de 3 a 18 meses. Pero a partir del plan anterior se 
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establece la planificación de la producción, en donde se desarrolla el MPS, el cual tiene 
como objeto un modelo especifico del producto y el horizonte de planificación es semanal. 
(Prado, 1992, p. 19). 
 
Definición de Planificación de la Producción 
Acerca del PCP, Prado (1992) nos menciona: “La planeación es el conjunto de actividades 
que se terminan al desarrollo de un curso de acción. Mientras que el control se asegura que 
el desempeño de la empresa esté de acuerdo con lo planeado” (p. 20). Además, también 
manifiesta que “Al preparar los planes de producción, cada uno de los recursos se obtiene a 
un costo y el mejor plan será aquél que reduzca al mínimo la suma de todos los costos 
correspondientes a un período futuro” (p. 20); Por otro lado, afirma que “hay que tener en 
cuenta los problemas que se interponen cuando se intenta alcanzar los objetivos de un plan; 
por ejemplo, fallas en el equipo, equivocaciones humanas, variación en la calidad, 
inconformidades al regularizar los pedidos” (p.21). 
Como podemos observar la Planificación y el Control no se pueden separar; cuando se 
realizan planes, están correlacionados y se desarrollar sin tomar en cuenta la disponibilidad 
necesaria para controlarlos, se perderá gran parte del impacto que pudiera tener; por otro 
lado, implantar algún tipo de control cuando no se tiene un plan que controlar, sería algo 
innecesario. 
 
Entonces se puede definir que a la planeación de la producción como "actividad de 
coordinación entre las áreas de una empresa (que tengan relación con producción), para 
obtener una distribución adecuada de los recursos que van a requerir futuras operaciones, y 
también poder controlarlos de la mejor manera” (Prado, 1992, p.25). 
 
La persona encargada de llevar a cabo la planificación debe tener los conocimientos 
necesarios de todas las actividades que va a gestionar, así como poder acceder a la 
información que sea necesaria. De esta forma, se llevará a cabo una buena organización que 
permita tomar decisiones correctas para apoyar a: 
- Reducir la cantidad de desperdicios (mano de obra, maquinaria, herramientas, materia 
prima, etc.). 
- Mejorar el tiempo de entrega hacia los clientes. 
- Incrementar la productividad en las áreas operativas. 
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- Asegurar el cumplimiento de las órdenes programadas. 
Objetivos y funciones 
El principal objetivo del PCP es: “dirigir las interrelaciones de las distintas funciones que se 
desarrollan en la empresa, que están conectadas con producción, para garantizar que los 
recursos sean empleados de la mejor manera posible para elaborar los bienes solicitados en 
el tiempo anhelado y al precio conveniente” (Prado, 1992, p.26). 
 
Acerca de las funciones de PCP, Prado (1992) nos menciona: La magnitud del PCP permuta 
de empresa a empresa, dependiendo del tipo de producción y organización, pero existen 
ciertos trabajos básicos que inciden en el área de PCP. 
a) Con respecto a planeación se debe agregar: 
1. Organizar programas de producción, así sea a partir de los pedidos de clientes o 
pronósticos de ventas. 
2. Planeación de requerimientos. La segmentación del programa de producción llega hasta 
los niveles inferiores y la asignación de fechas próximas en las cuales cada avance en el ciclo 
de producción tendría que ser realizado para consumar las fechas en las que se acordó la 
entrega. La información recolectada es utilizada después para poder controlar los 
inventarios. 
3. Carga (Loading). Encargo y asignación de las horas de producción que se necesitan para 
suplementar cada fase en el periodo obteniendo de esta forma los requerimientos de espacio. 
4. Secuenciación (Scheduling). Es la estructura en que las operaciones transitan a través del 
establecimiento para llegar la fecha pactada. 
5. Organización de documentos de trabajo. Realización de los tickets de ejecución, 
requisiciones de componentes, etc. 
6. Control de inventarios. Inspección de materias primas, elementos comprados y/o 
producidos dentro de la empresa, componentes en proceso y productos terminados. 
7. Utilización de bienes. 
8. Controlar e inspeccionar la producción verídica y cotejar también con los objetivos, se 
deben realizar reportes. 
9. Realización de cálculos para optimizar en un futuro la producción. 
10. Cuando sea necesario se deben tomar acciones correctivas, para aproximar la situación 
real, con la planeada y solucionar problemas que podrían perjudicar la realización del plan 
(paradas de máquinas, tiempo extra, faltas). (p.27) 
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Ilustración 1. Relaciones entre la planificación de la producción y otras áreas de la empresa 
  Fuente: Prado, 1992 
 
 
1.3.3. Variable dependiente: Productividad 
Definición de Productividad 
García (2011) menciona que “Productividad es la interacción entre los productos realizados 
y los materiales que fueron empleados o los elementos de la producción que participaron. El 
nivel de productividad muestra la buena utilización de todos y cada uno de los elementos de 




“Es un cálculo económico de eficiencia que comprende el valor de la producción con 
relación al mérito de los materiales utilizados para realizarlo. La productividad puede ser y 
repetitivamente es valorada en diferentes niveles de estudios y en distintas formas” (Griffin, 
2010, p. 701). 
 
Para los autores Heizer y Render (2009): “La productividad es el vínculo que se encuentra 
entre los bienes y servicios, y una o más entradas. El trabajo es acrecentar la razón entre las 
salidas y las entradas. Enriquecer la productividad representa renovar la eficiencia” (p. 13). 
 
Formulación de la productividad 
Según Cruelles (2012), la productividad puede expresarse de la siguiente manera: 
 




Productividad multifactorial: vincula la producción final con varios factores, 









Medición de la productividad 
 
a)Eficacia. - García (2011) sustenta “Es el cociente entre los productos que se obtuvieron 
y los objetivos que se tienen establecidos; logrando efectos. El nivel de eficacia 
manifiesta el corrector resultados de la fabricación de un bien en un tiempo definido” 






b) Efectividad. - “Es el producto entre la eficiencia y eficacia; es elaborar las cosas, 
consiguiendo resultados. El nivel de efectividad manifiesta una adecuada mezcla de 
la eficiencia y eficacia en la fabricación de un bien en un tiempo definido” (p.25). 




c) Eficiencia. - El autor García (2011) nos manifiesta: “Es la fracción entre los recursos 
programados y los bienes que se utilizan en realidad. El indicador de eficiencia, 
revela el buen aprovechamiento de los recursos en la producción de un componente 




Toda organización muestra el deseo en producir con eficiencia, pero es un fundamento vago 
y nadie puede llegar a tener una percepción clara de lo que es ahorrador, provechoso, 
eficiente, sin tener en cuenta la determinación para constituir un vínculo entre lo que se desea 
realizar y los recursos utilizables. Antes de estar en limitaciones, se debe comprender cuál 
es la finalidad; la eficiencia es el nivel en el que se desarrolló (Mohr, 2012, p.24). 
 Tipos de Eficiencia: 
Chase y Alquilano (1955) nos mencionan los siguientes tipos de eficiencia que existen: 
 Económica 
Incluye la incrementación de rendimiento para cada una de las zonas y la perfecta retribución 
y consumo de los bienes que se tiene. 
 Interna 
Se refiere cuando la meta, a la que se refiere es “intrínseco” a la prestación que se provee o 
a la decisión que se establece. 
 Externa 
Corresponde al estudio de la realización de metas u objetivos que son resultados esperados 
de la propuesta. (p.34). 
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1.3.3.1. Productividad v/s Eficiencia 
Acerca de este tema Mohr (2014) manifiesta que: “La productividad mesura la eficiencia en 
la utilización de los materiales para fabricar bienes y servicios; esto significa, producir en 
mayor cantidad y con más calidad utilizando los recursos actuales” (p.23). Pero el autor 
rechaza que productividad signifique lo mismo que eficiencia, ya que menciona “eficiencia, 
con respecto a la fabricación, es una moderación parcial de lo que se ha realizado en 
equiparación con algún patrón de lo que verdaderamente podría haberse fabricado, aunque 
no menciona nada acerca de la dimensión de lo fabricado” (p.24). Finalmente podemos 
resaltar que la productividad y eficiencia tienes diferentes conceptos y no debemos 
confundirlos, aunque sea cierto que tengan muchas similitudes. 
 
Se puede ser eficiente sin ser productivo, por ejemplo: Un doctor puede ser eficiente al hacer 
la amputación de una pierna en la mitad de tiempo de lo normal, se podría resaltar que fue 
el doble de eficiente. Pero, qué pasaría si se equivocó de pierna, en ese caso no sería 
productivo ya que no cumplió el objetivo, y su efectividad fue nula. Por ende, para poder ser 
productivo, primero se tiene que ser efectivo y eficiente. 
1.4. Formulación del Problema  
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la planificación de la producción mejora la productividad de una empresa 
metalmecánica? 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
 ¿De qué manera la planificación de la producción incrementa la eficiencia de una 
empresa metalmecánica? 
 ¿De qué manera la planificación de la producción aumenta la eficacia de una empresa 
metalmecánica? 
1.5. Justificación del estudio 
1.5.1. Justificación teórica 
La presente investigación, se centrará en incrementar los conocimientos acerca de 
planificación y productividad; lo cual será provechoso y fácil de comprender para 
estudiantes, investigadores que necesiten información acerca de estos temas. De la misma 
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forma con una buena gestión de la planificación  de la producción, se logrará optimizar la 
programación de los procesos en la empresa; por ende, las órdenes de trabajo serán 
entregadas a los clientes en la fecha en la que se acordó previamente y las actividades de la 
empresa generaran valor al proceso. Además de que existirá un formato para que pueda ser 
utilizado y llevar un control de las programaciones, las fechas de entrega, los pedidos de 
material y la entrega de estos. Para poder sacar provecho al máximo, de los recursos de la 
empresa. 
1.5.2. Justificación práctica 
Se muestra la importancia de la planificación  de la producción, aplicado sobre todo al área 
productiva de la empresa, específicamente en el área de maestranza, para poder reducir de 
manera significativa las actividades que no generan valor, así como, la cantidad de 
reprocesos, el retraso en las entregas hacia los clientes, pero sobretodo optimizar la 
productividad, ya que en esta empresa no se mide; para que cuando se presentes distintos 
problemas en diferentes áreas, se podrá realizar un buen análisis y utilizando la información 
y los conocimientos que se aplican en este proyecto de investigación, podremos plantear 
soluciones. 
1.5.3. Justificación metodológica 
De acuerdo con lo planteado anteriormente, con una buena gestión de la planificación  de la 
producción se logrará optimizar la programación de los procesos en la empresa; por ende, 
las órdenes de trabajo serán entregadas a los clientes en la fecha en la que se acordó 
previamente. Por lo que, se llevará un orden desde el momento en que se aprueba la orden 
de trabajo hasta que sea despachada, reduciendo así los reprocesos y optimizando el tiempo 
en el área de producción.  
 
Los clientes, podrán recibir sus pedidos a tiempo y así no perjudicarán su programación, que 
no es el caso cuando existen retrasos. Por ende, estarán más satisfechos y confiarán en la 
empresa cuando necesiten realizar un nuevo pedido. De esta forma la empresa tendrá una 
buena imagen y podrá captar a futuros clientes potenciales, lo que aumentará las utilidades 
de la empresa. 
 
Los operarios, tendrán como beneficio con este proyecto, reducir los tiempos ociosos e 
inactivos, además de que su carga de trabajo podría disminuir ya que sabrían lo que tienen 
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que hacer y no tendrán que estresarse al tener que entregar algún pedido con retraso, por lo 
que se reducirían los reprocesos y se mejoraría el desempeño laboral. La producción estaría 
más controlada y de cierta forma aumentaría la calidad en los acabados, al realizarlos con el 
tiempo necesario para cada orden de trabajo. 
 
1.5.4. Justificación económica 
Con la implementación de la planificación  de la producción, le empresa VERKEN S.A.C. 
se verá beneficiada económicamente debido a que al ser eficientes en el cumplimiento de las 
entregas se reducirán los costos originados por las moras, transportes externos, así como la 
pérdida de los clientes a causa del incumplimiento de las entregas y la compra de material 
extra y horas hombre pérdidas cuando sucede un reproceso. 
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis General 
La planificación de la producción mejora la productividad en una empresa 
metalmecánica. 
 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
 La planificación de la producción incrementa la eficiencia en una empresa 
metalmecánica. 
 La planificación de la producción aumenta la eficacia en una empresa 
metalmecánica.  
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo General 
Determinar como la planificación  de la producción mejora la productividad en una 
empresa metalmecánica. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
 Determinar como la planificación  de la producción incrementa la eficiencia en 
una empresa metalmecánica. 










































2.1. Diseño de Investigación  
El tipo de diseño de la presente investigación “Planificación de la producción para mejorar 
la productividad de una empresa metalmecánica, Santa Anita, 2018”, es experimental - pre-
experimental, por su enfoque es cuantitativa y por su finalidad es aplicada. A continuación, 
se detalla el fundamento teórico. 
 
Behar (2008), nos menciona que “la  investigación se caracteriza por la aplicación o 
utilización de los conocimientos que se adquieren buscando así confrontar la teoría con la 
realidad”  (p. 20). 
 
De la misma forma, acerca de la investigación experimental manifiesta: “Se refiere a la 
manipulación deliberada de una o más variables independientes para determinar los efectos 
de esa manipulación sobre una o más variables dependientes” (BEHAR, Daniel, 2008, p.47). 
 
Este proyecto de investigación tiene un diseño experimental, de tipo pre-experimental, en el 
cual se aplica parte de los procedimientos del experimento, debido a que no se tiene un 
control total de las variables. 
 
Malhorta (2008) menciona: “en una investigación pre-experimental los sujetos estudiados 
no son asignados al azar ni emparejados, por el contrario esos grupos ya están formados 
antes de llevarse a cabo el experimento” (p.229). 
 
Debido a que, se trabajara con un grupo de investigación (G) que es sometido a una 
condición experimental (planificación  de la producción) para determinar el impacto que 
tiene en la variable dependiente (productividad). Para ello, se aplica una pre-prueba que 













G: Grupo o muestra 
O1: Productividad antes del modelo de optimización. 
O2: Productividad después del modelo de optimización. 
X: Ciclo de mejora del modelo de optimización. 
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2.2. Variables y definición operacional 
2.2.1. Variables 
Las variables según Behar (2008) “se entienden como aquellas características que se busca 
estudiar, conocer, observar y medir, para finalmente emitir una opinión, según los resultados 
obtenidos (p.53). 
En la presente investigación se tiene dos variables: 
- Planificación  de la producción: Variable independiente, por que mostrará las causas del 
problema, 
- Productividad: Variable dependiente, debido a que mostrará las consecuencias del 
problema identificado. 
2.2.2. Operacionalización de variables 
 
Tabla 4. Operacionalización de variables  
 Fuente: Elaboración propia 
 




ÓRDENES RETRASADAS POR FALTA DE MATERIALES
ANÁLISIS DE LA DEMANDA
EFECTIVIDAD EN EL PRONÓSTICO







































La productividad es el producto obtenido de la multiplicacion 
de sus dos componentes: eficiencia y eficacia entendiendose 
como la optimizacion de los recursos para eliminar las 
perdidas de los mismos y como el uso de los recursos para 
lograr los objetivos, respectivamente. (Garcia, 2011, p.17)
Es el grado de rendimiento con que se 
emplean los recursos disponibles para 
alcanzar objetivos pre determinados. 
Que tiene como meta fabricar artículos 
con un costo menor, con el uso 
eficiente de los recursos (materiales, 
mano de obra y maquinaria)
PLANIFICACIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN
La planificación de la producción se define como "actividad 
de coordinación entre las áreas de una empresa (que tengan 
relación con producción), para obtener una distribución 
adecuada de los recursos que van a requerir futuras 
operaciones, y también poder controlarlos de la mejor 
manera. Es el conjunto de actividades que se terminan al 
desarrollo de un curso de acción. (Prado, 1992, p.16)
Herramienta que permite coordinar y 
conducir todas las operaciones de un 
proceso productivo, con el objetivo de 
cumplir con los compromisos asumidos 
con los clientes de la empresa, 
cumpliendo con sus programaciones, 
distribuyendo de manera adecuada sus 
recursos.
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2.3. Población y Muestra  
2.3.1. Población  
Valderrama (2013) menciona acerca de la población “conjunto de mediciones que son de 
interés a un investigador, las cuales se efectúan sobre una característica común de un grupo 
de seres o conjunto de objetos” (p.183)  
Por ende, la población de la presente investigación es finita y  comprende los reportes de los 
indicadores, en este caso por conveniencia de la investigación se considera 8 semanas. 
2.3.2. Muestra  
Valderrama (2013) manifiesta que “es un conjunto representativo de un universo o 
población. Porque refleja fielmente las características de la población cuando se aplica la 
técnica adecuada de muestreo de la cual procede” (p. 184).  
 
De lo anterior, el muestreo utilizado será el no probabilístico intencional, por conveniencia 
para la investigación; debido a que, al ser la población finita y pequeña, la muestra será igual. 
Por ende, será 8 semanas antes y 8 semanas después de la implementación de la herramienta. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validación y confiabilidad  
2.4.1. Técnicas de recolección de datos 
Las técnicas o herramientas que permitirán recolectar los datos son: 
 Observación: Se evalúa el proceso actual de fabricación del cilindro de volteo LH 
203, además de los puestos de trabajo, la distribución, para poder identificar las 
actividades que realiza. Behar (2008) manifiesta acerca de esta técnica: “Consiste en 
el registro ordenado, válido y confiable del comportamiento o conducta que se desea 
estudiar” (p.68). 
 Diagrama de flujo: El diagrama permite observar cómo se desarrollan las actividades 
en cada una de las áreas de la empresa, para poder entender cómo funciona el proceso 








2.4.2. Instrumento de Recolección de datos 
Los instrumentos que se utilizarán serán los siguientes: 
 Ficha de registro de datos.- Son documentos para obtener los datos de las 
situaciones observadas que posteriormente serán procesados. 
 Salidas no conformes (SNC). – (Ver Anexo 5) Base de datos que tiene la empresa, 
en el cual se registra cada vez que hay algún reproceso, demora o paradas de 
maquinaria en cada área de la empresa.  
 Registro de órdenes de trabajo. – (Ver Anexo 6) Es un registro de las órdenes, 
cuando se entregan a tiempo, o existen retrasos.  
 Reportes de producción. - (Ver Anexo 7) Los realizan los operarios diariamente en 
donde especifican sus avances del día y el tiempo que les tomo realizarlos. 
2.5. Métodos de análisis de datos  
El análisis estadístico que se va a desarrollar es inferencial y descriptivo. Esto debido a que, 
con la implementación de la planificación  de la producción, es importante utilizar esquemas, 
técnicas que verifiquen cual es la conducta de las variables; por ejemplo, tablas, gráficos, 
etc. Así mismo, se estudiarán y comprobarán las hipótesis a través del software SPSS versión 
22.0, en donde de acuerdo con la cantidad de datos acumulados se aplicará una prueba de 
normalidad; para determinar si los datos son paramétricos o no. Una vez obtenido el 
resultado se aplicarán las pruebas de T-Student o Wilcoxon, dependiendo si las variables 
sean paramétricas o no. 
 
2.6. Aspectos éticos   
El investigador asegura que los datos obtenidos en la presente investigación son verdaderos 
y reales, además de estar ceñida a las normas de investigación de la facultad de Ingeniería 
Industrial y la Universidad César Vallejo.   
 
Los datos adquiridos en el área productiva de la empresa VERKEN SAC, que se utilizarán 
para la investigación, serán recolectados bajo una rigurosa confidencialidad teniendo en 
cuenta el reglamento de privacidad por lo que serán expuestos únicamente mientras dure el 





2.7. Desarrollo de la propuesta 
Para poder conseguir la mejora continua en la implementación del presente proyecto de 
investigación, se utilizará el ciclo de Deming. A continuación, para cada problema 
identificado en la realidad problemática, se identificará la situación actual, la propuesta de 
mejora y la implementación de la propuesta. Así mismo, después se verificará con la ayuda 
de los indicadores si el modelo está funcionando de manera correcta, y al encontrar los 
problemas se propondrán acciones de mejora. Por último, se estandarizarán los procesos. 
 
2.7.1. Descripción general de la empresa 
VERKEN S.A.C es una empresa manufacturera en el rubro de metalmecánica, que ha estado 
laborando desde el año 2010; los principales servicios que brinda son reparación y 
fabricación de equipos, herramientas y componentes mineros. La misión y visión de la 
empresa, se detallan a continuación: 
Misión:  
Prestar servicios de su especialidad con los más altos niveles de calidad, seguridad, 
cumplimiento y rentabilidad, para la plena satisfacción de sus clientes y el cumplimiento de 
su responsabilidad social y empresarial.  
Visión: 
Ser una empresa manufacturera importante en nuestro país, líder en nuestro medio y 
reconocida a nivel mundial. Lograremos una cultura organizacional digna de seguir y ser un 
orgullo para nuestro país y su gente. 
 







                    Fuente: Elaboración propia 
 
Organigrama: 
En la siguiente Ilustración 2, se detalla cómo está organizada la empresa de manera 
jerárquica y funcional, así mismo las áreas por las que está compuesta y sus respectivos 
representantes. 
 
RAZON SOCIAL VERKEN S.A.C
FICHA DE RUC 20525132278
TIPO DE SOCIEDAD Sociedad Anónima Cerrada
CIIU 36996
SECTOR INDUSTRIAL Metálmecánica
UBICACIÓN Av. Colectora Industrial Nro. 175
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Ilustración 2. Organigrama General de la empresa 
 
El área de producción, sobre la cual se efectuará el estudio, está compuesta tal como se 
muestra en la Ilustración 3, en donde se puede observar las sub-áreas que tiene, para que sea 










































































A finales del año 2017 la gerencia toma la decisión de mudarse a otro local, debido a que su 
carga laboral aumento y en el taller que se encontraban no se daban el abasto suficiente. Sin 
embargo, en la nueva instalación durante los meses de Abril a Julio, la empresa ha estado 
teniendo problemas en su programación y no se están cumpliendo con las fechas de entrega 
acordadas con los clientes. 
 
Clientes: 
La empresa tiene conocimiento de la importancia de sus clientes, por ello les brinda una 
atención personalizada, al momento de evaluar sus componentes, brinda propuestas de 
mejora en el equipo para que pueda funcionar eficientemente, así mismo de ser necesario 
envían a sus técnicos a probar y evaluar el equipo en funcionamiento. Pero, tal como se 
mencionó en la realidad problemática, ha tenido varios problemas, especialmente en la 
programación que se refleja en el 15% de incumplimiento con las fechas de entrega 
acordadas con los clientes, además han aumentado el número de devoluciones. En la tabla 
presentada a continuación se detalla los clientes y el número de devoluciones. 
 
       Tabla 6. Devoluciones por cliente  
     Fuente: Elaboración propia 
 
Tal como se puede observar en la Tabla 6, Sandvik es el cliente que más ha retornado los 
componentes con un 17% del total de devoluciones, en la mayoría de los casos es porque se 
encuentran fuera de medida, no tienen buen acabado en pintura, soldadura, o no coinciden 





CLIENTES MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO TOTAL %
SANDVIK 1 1 - 2 1 5 17%
ADMINISTRACION DE EMPRESAS 1 - 2 1 - 4 14%
SK RENTAL - 2 - 2 - 4 14%
CIA MINERA PODEROSA - - - - 2 2 7%
SOUTHER PERU COOPER CORPORATION 1 - 1 - - 2 7%
CANCHANYA - 1 - - 1 2 7%
EXPLOMIN - - 1 - 1 3%
EXPLORACIONES  ANDINAS - - - - 1 1 3%
OTROS 0 2 1 2 3 8 28%




2.7.1.1. Mapa de procesos 
En primer lugar, es necesario identificar todos y cada uno de los procesos que conforman a 
la empresa, a través de una representación gráfica y ordenada, para tener una mejor 
perspectiva de las actividades que aportan valor a los clientes. La empresa VERKEN S.A.C, 
cuenta con 3 macro procesos de su gestión empresarial, los cuáles son: Proceso de dirección, 
procesos operativos y de apoyo. Con este enfoque será más fácil ver como se interrelacionan 
e interactúan todas las áreas de la empresa, además será más sencillo identificar donde se 
generan más problemas para la organización y las actividades que no aportan valor. 
 
Los procesos de dirección son los que son determinados por la alta dirección, que son los 
que toman las decisiones acertadas para que la empresa con políticas y estrategias para que 
siga creciendo y se mejore la relación con los clientes, estos son la planeación y dirección, 
control y mejora continua y el diseño de los productos. 
 
En el caso de los procesos operativos van desde el contacto con el cliente, es decir, el área 
comercial, en donde el cliente brinda los requerimientos y las especificaciones con las que 
debe contar los productos que le serán entregados. Posteriormente, se encuentran todas las 
etapas del proceso productivo, como ya se mencionaron anteriormente (hidráulica, 
maestranza, soldadura, acabado/pintura), con los que se espera cumplir con los 
requerimientos del cliente. En este caso, el área donde se han observado más problemas es 
en maestranza. 
 
En esta área el producto que tiene mayor rotación es el cilindro de volteo LH203, y cuenta 
con las siguientes operaciones: Contorneado, fresado, planeado, barrenado, torneado y 
taladrado.  
 
El área de logística son los que se encargan del abastecimiento de los materiales para su 
fabricación y la distribución, una vez que el componente este terminado. 
 
Por último, se encuentran los procesos de apoyo que son recursos humanos, el área 
administrativa, contable y financiera, los cuales son fundamentales para que los otros 





























PROCESO DE DIRECCIÓN 























SOLDADURA MAESTRANZA DISEÑO HIDRÁULICA 
FRESADO CONTORNEADO PLANEADO BARRENADO TORNEADO TALADRADO 
Ilustración 4. Mapa de procesos de la fabricación del cilindro de volteo LH203





2.7.1.2. Diagrama de Flujo 
La Ilustración 5 presentada a continuación detalla cómo es el flujo actual de la planta, una 
vez que el área comercial confirma la aceptación de la cotización por el cliente, la asistente 
de producción genera la orden de trabajo, y el supervisor programa las horas máquina y las 
horas hombre, sin embargo, esta programación se realiza de manera empírica, no hay ningún 
formato establecido, simplemente el supervisor verifica los trabajos a realizar y entrega los 
planos al coordinador de producción. 
  
Luego él distribuye los planos y explica que proceso se debe realizar, para posteriormente ir 
a buscar el material, que como se mencionó en el diagrama de actividades, se demora 
aproximadamente 10 min hasta encontrar el material, verificar las medidas y entregársela al 
operario, mientras este espera a que le entreguen el material para que empiece a trabajar, 
después que los operarios mecanicen las piezas, el supervisor inspecciona las medidas, y 
aprueba o rechaza el trabajo, si este es aprobado se arma el cilindro, se realizan las pruebas 
hidráulicas y se pintan.  
 
El coordinador informa a las otras áreas de la empresa para que gestionen la entrega al 
cliente, a través de un correo electrónico- Después, se embala y se acondiciona un lugar de 

















CLIENTE ALMACEN REPRESENTANTE COMERCIAL COSTOS Y PRESUPUESTOS GERENCIA DISEÑO HIDRAULICA PRODUCCION LOGISTICA
REQUERIMIENTOS
INICIO
Recibe y coordina con cliente 
detalles de cotización









El cl iente acepta 
la  cotización
Renegociar precio con cliente
Cotizar y comprar los 
componentes
Recoger los materiales del almacén
Realizar la programación de H-MQ Y H-H
Entregar el plano al operador
Realizar los trabajos que requiera la pieza
Revisar el acabado y las medidas 
(Calidad)
Embalar y codificar
Se recibe correo de finalizado
Se recibe correo de 
finalizado
Se recibe correo de 
finalizado
Se recibe correo de 
finalizado
Comunicar al cliente que 
su componente esta listo
Actualizar VTIGER
Consulta requerimiento de 
cotización
Entrega del presupuestoRecepción del presupuesto
Se entrega orden de compra
SI
NO
Recpciona órden de 
compra
Coordina informe de evaluación
PLANOS
Se recibe PQ por correo 
electrónico
Es notificado que su orden 
esta lista
Coordinación de entrega
Coordinar entrega con el 
cliente
Recepción del componente, y 
confirmación de calidad
Actualizar datos del 
almacén
FIN
Coordina con logistica 
recojo de pieza
Se recibe PQ por correo 
electrónico
Cargar pieza al camión
Coordinar detalles con 
diseño y hidráulica
Coordina informe de 
evaluación
Realizar requerimiento de 
materiales
Coordinar con logística
Reciben requerimiento de 
materiales
Generar orden de 
trabajo (VTIGER)
Se envía informe a todas las áreas por 
correo 
Envía correo de 
confirmación
Recibe correo de 
confirmación
Enviar correo de finalizado
Acondicionar lugar de almacenaje 
temporal para el componente
Genera la documentacion para 
entregar el componente
Ingresar materiales al almacén
Se recibe PQ por correo 
electrónico
Colocar los materiales en el 
lugar correspondiente
SI















¿Se realizaron todos 
los trabajos al 
componente?











Ilustración 5. Diagrama de flujo 
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Para evitar el problema de tiempos de entregas tardías al cliente, que es uno de los principales 
problemas del presente trabajo de investigación, se tiene que asegurar en tiempo de entrega 
en los procesos de:  
- Compras de materiales (por temas de abastecimiento) 
- Entrega de planos (no se entregan a tiempo) 
- Realizar la programación – MSP (no se cumple con la programación)  
- Revisar el acabado y las medidas (los operarios omiten este proceso) 
 
2.7.1.3. Producto seleccionado para la explicación del proceso 
La empresa clasifica sus órdenes de trabajo en tres tipos: 
- C: Comercialización, no se realiza ningún proceso solo se distribuye. 
- S: Servicio, en este caso se repara, se brinda mantenimiento a un componente ya 
fabricado, solo si es necesario se cambian algunas piezas. 
- F: Fabricación, para órdenes con esta denominación, son necesarios mano de obra y 
materia prima, así como los planos ya que se produce el componente desde el 
principio. 
 
Algunos de los productos que fabrica la empresa VERKEN se detallan en la siguiente tabla: 
Tabla 7. Rotación de productos, Marzo - Julio 2018 
 
     Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo con la tabla 7, de rotación de productos se observa que los tres principales 
productos que se fabrican en la empresa son el cilindro de volteo LH 203, cilindro de 
vasculación y cilindro de dirección con un 15%, 11% y 10% de las fabricaciones, 
respectivamente. 
PRODUCTOS MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO TOTAL %
CILINDRO DE VOLTEO LH203 3 2 3 2 2 12 15%
CILINDRO DE VASCULACION 1 2 2 1 3 9 11%
CILINDRO DE DIRECCIÓN 0 3 2 1 2 8 10%
ANCHORING LINE PIPE 1 0 2 2 3 8 10%
CILINDRO DE 3 VIAS 3 1 0 1 2 7 9%
CRADLE STOP 2 1 2 0 2 7 9%
CILINDRO DE M OVIM IENTO LATERAL DE VIGA 0 1 2 1 2 6 8%
BUSHING 1 0 2 2 1 6 8%
EJE CENTRAL 1 1 1 1 1 5 6%
CILINDRO TELESCOPICO DE 2 TRAM O 1 0 0 1 2 4 5%
M ESA H200 0 1 2 0 1 4 5%
EJE LATERAL 0 1 1 0 1 3 4%




Tabla 8. Catálogo de productos 
CILINDRO DE DIRECCION 
 
CRADDLE STOP 
CILINDRO DE VASCULACIÓN 
 
CILINDRO DE LEVANTE 
EJE CENTRAL 
EJE LATERAL 
     Fuente: Elaboración propia 
 
En la presente investigación, se va a tomar como referencia a la fabricación del cilindro de 
volteo LH 203, para tener un mejor panorama de la producción en la planta, se escogió este 
componente debido a que pasa por todas las áreas de la empresa y es uno de los que tiene 
mayor rotación. Si bien es cierto la empresa no tiene una demanda constante y la mayoría 
de las veces, al ser reparaciones se realizan trabajos distintos dependiendo de lo que requiera 
el componente. 
 
Este cilindro pertenece al equipo Sandvik LH203, el cual es un volquete de carga (LHD) 
compacto y liviano para la extracción de vetas angostas, que cuenta con la mejor relación 
entre peso útil y peso propio en su clase. 
 
La fabricación del cilindro de volteo LH203 actualmente requiere un periodo de 55 horas 
aproximadamente, está compuesto por 12 piezas, las maquinas que son necesarias para su 
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fabricación son torno convencional, fresadora, centro CNC y torno CNC en promedio los 
operadores involucrados en el proceso son 8. La producción promedio es de 6 cilindros al 
mes, pero puede variar dependiendo de las necesidades de los clientes. Normalmente existen 
demoras en la fabricación de este componente, por los reprocesos en maestranza, ya que las 
piezas están fuera de tolerancia y si bien es cierto recuperan el material, pero el tiempo de 
fabricación aumenta. 
 
2.7.1.4. Diagrama de operaciones del proceso 
El proceso de fabricación del cilindro de volteo LH203, se detalla en el siguiente diagrama 
de operaciones, el mecanizado se realiza en el área de maestranza, al estar conformado por 
piezas, posteriormente se ensamblarán en el área de soldadura y las pruebas hidráulicas en 
el área de hidráulica y por último son pintados y se les da el acabado, así mismo los 
reprocesos se deben a piezas fuera de tolerancia en las operaciones de planeado, taladrado y 
torneado. El resumen del proceso se explica en la Tabla 9. 
 
 Descripción de las operaciones del proceso: 
Las operaciones que se realizan para la elaboración del cilindro de volteo LH203 son 
manuales y también se utiliza maquinaria y herramientas. Los equipos CNC y 
convencionales trabajan en 2 turnos de 12 horas, se requiere de las habilidades de los 
operarios de las máquinas, al no tener una demanda constante y una gran variedad de 














































































































































































Ilustración 6. Diagrama de Operaciones actual 
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Tabla 9. Descripción de las operaciones del proceso  
PIEZA DESCRIPCION MAQUINARIA # OPERARIOS IMAGEN
1. HORQUILLA DE 
CILINDRO
Para realizar esta pieza se necesita 
una plancha,  se le hacen los trabajos 
de contorneado, fresado, planeado y 
barrenado de acuerdo al plano, 
cuando esta lista se traslada al área 
de soldadura para que pueda ser 
ensamblada
CENTRO CNC 2
2. TAPA POST. 
DEL CILINDRO
La materia prima es el Eje 1045, las 
operaciones necesarias son fresado, 
planeado y taladrado, luego es 
trasladada al área de soldadura




Este bloque se necesita un H1045, el 
unico que trabajo que se le realiza es 
escuadrado, y se hace en una 
maquina convencional porque tiene 
mayor margen de error
FRESADORA 1
4. BLOQUE 2
Este bloque se necesita un H1045, el 
unico que trabajo que se le realiza es 
escuadrado, y se hace en una 
maquina convencional porque tiene 
mayor margen de error. Tiene una 
medida diferente al bloque 1.
FRESADORA 1
5. BRIDA DEL 
CILINDRO
La materia prima es el Eje 1045, las 
operaciones necesarias son 
desbastar el diametro interior y 
taladrado, luego es trasladada al 
área de soldadura
TORNO CNC 1
6. CUERPO DEL 
CILINDRO
La materia prima es tubo bruñido, las 
operaciones necesarias son 
torneado del cuerpo del cilindro, 
luego es trasladada al área de 
soldadura
TORNO CONV 1
7. HORQUILLA DE 
VASTAGO
Para realizar esta pieza se necesita 
una plancha,  se le hacen los trabajos 
de contorneado, fresado, planeado y 
barrenado de acuerdo al plano, 
cuando esta lista se traslada al área 




La materia prima es un H1045, las 
operaciones necesarias son 
torneado, taladrado y se pasa macho 
a dos agujeros, luego es trasladada 
al área de soldadura. El embolo se 
fabrica primero porque se tiene que 
probar con el vastago.




La materia prima es un H1045, las 
operaciones necesarias son 
torneado, torneado para soldadura y 




La materia prima es un H1045, las 
operaciones necesarias son 
torneado, taladrado y se pasa macho 
a dos agujeros, luego es trasladada 
al área de soldadura. El embolo se 
fabrica primero porque se tiene que 
probar con el vastago.




La materia prima es un H1045, las 





     
 
 
2.7.1.5. Diagrama de actividades 
A continuación, se detalla el diagrama de actividades, en donde se puede observar que 
existen demoras al momento de inspeccionar las medidas del material, debido a que en el 
almacén las piezas no se encuentran identificadas, por lo que se tiene que verificar una por 
una hasta que se encuentre la adecuada, lo que genera tiempos improductivos. Del mismo 
modo los tiempos de traslado entre las áreas son en promedio 5 min, si bien es cierto los 
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torneado, torneado para soldadura y 




La materia prima es un H1045, las 
operaciones necesarias son 
torneado, taladrado y se pasa macho 
a dos agujeros, luego es trasladada 
al área de soldadura. El embolo se 
fabrica primero porque se tiene que 
probar con el vastago.




La materia prima es un H1045, las 
operaciones necesarias son 
torneado.
TORNO CNC 1




ACTUAL PROPUESTO ECO. ACTUALPROPUESTO ECO.
OPERACIÓN 44 ALMACEN 11
TRANSPORTE 36 DIST. 258 mts







1 Almacén de MP 20
2 Inspeccionar medidas 4
3 Demora 5





9 Trasladar horquilla 4 10
10 Almacén de MP 15
11 Inspeccionar medidas 4
12 Demora 5
13 Trasladar material 5 5
14 Fresado de bloque 10
15 Planeado 15
16 Trasladar pieza 6 4
17 Taladrado 30
18 Trasladar pieza 5 11
19 Soldar 20
20 Trasladar pieza 5 3
21 Colocar sellos 15
22 Almacén de MP 10
23 Inspeccionar medidas 4
24 Demora 5
25 Trasladar material 3 4
26 Escuadrado de bloque 15
27 Trasladar pieza 5 11
28 Taladrado 20
29 Trasladar pieza 5 8
30 Pasar macho 9
31 Trasladar pieza 4 3
32 Almacén de MP 8
33 Inspeccionar medidas 3
34 Demora 5
35 Trasladar material 4 4
36 Escuadrado de bloque 15
37 Trasladar pieza 4 11
38 Taladrado 20
39 Trasladar pieza 4 8
40 Pasar macho 9
41 Trasladar pieza 4 3
42 Almacén de MP 5
43 Inspeccionar medidas 4
44 Demora 5
45 Trasladar material 4 9
46 Desbastar Øint 90
47 Trasladar pieza 5 10
48 Taladrado 90
49 Trasladar pieza 4 11
50 Almacén de MP 5
51 Inspeccionar medidas 4
52 Demora 5
53 Trasladar material 4 5
54 Tornear cilindro 60
55 Trasladar pieza 4 12
56 Soldar 180









CENTRO CNCHORQUILLA DE CILINDRO
Pieza 1 terminada SOLDADURA






Se retira eje 1045





DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN OBSERVACIÓN
CENTRO CNC
Se verifica si la medida coincide con el 
plano
Se traslada la plancha 












Se retira bloque H 1045










ENSAMBLE 1 (Pieza 1-2)
Pieza 3 terminada SOLDADURA
CUERPO DEL CILINDRO
Pieza 6 terminada











ENSAMBLE 2 (Pieza 5-6)
ENSAMBLE 3 (Pieza 4-3, ens1 - 2) + cañeria 
(compra)
COMPONENTE A
BRIDA DE CILINDRO CENTRO CNC
Se retira bloque H 1045
Se retira bloque H 1045
Se retira Tubo bruñido












59 Almacén de MP 5
60 Inspeccionar medidas 4
61 Demora 5





67 Trasladar pieza 5 10
68 Almacén de MP 4
69 Inspeccionar medidas 4
70 Demora 5
71 Trasladar material 5 9
72 Torneado 150
73 Trasladar pieza 5 10
74 Taladrado 30
75 Trasladar pieza 4 8
76 Pasar macho 20
77 Trasladar pieza 5 3
78 Almacén de MP 4
79 Inspeccionar medidas 4
80 Demora 5







Probar con embolo 
(pza 8)
20
85 Trasladar pieza 5 12
86 Soldar 60
87 Trasladar pieza 5 3
88 Colocar rotulas 20
89 Almacén de MP 5
90 Inspeccionar medidas 4
91 Demora 5
92 Trasladar material 4 9
93 Torneado 60
94 Trasladar pieza 4 10
95 Taladrado 15
96 Trasladar pieza 4 8
97 Pasar macho 5
98 Almacén de MP 4
99 Inspeccionar medidas 4
100 Demora 5
101 Trasladar material 4 9
102 Torneado 60
103 Trasladar pieza 5 5
104 Colocar tapa 3
105 Armar 120
106
Colocar embolo en el 
vastago
50
107 Armado final 50
108 Trasladar a almacen 3 7 mts





Se verifica si la medida coincide con el 
plano
Se traslada la plancha 
Pieza 8 terminada HIDRAULICA










HORQUILLA DE VASTAGO CENTRO CNC
Se retira Eje H1045
Se verifica si la medida coincide con el 
plano VERNIER
TORNO CNC
Pieza 9 terminada SOLDADURA
ENSAMBLE 4 ( Pza7 - 9) SOLDADURA




Se retira Eje H1045
HIDRULICA
ENSAMBLE 4 ( Pza7 - 9)
TORNO CNC
TORNO CNC
Se verifica si la medida coincide con el 
plano VERNIER
HIDRAULICA
Se verifica si la medida coincide con el 
plano VERNIER
TAPA - Pieza 10 terminada HIDRAULICA
CENTRO CNC
CENTRO CNC




BOCINA - Pieza 11 terminada TORNO CNC
COMPONENTE A + B
COMPONENTE B
ENS 5(ENSAMBLE 4 + Pza 10) HIDRAULICA





































2.7.2. Análisis de la situación actual 
De acuerdo con el análisis realizado en la realidad problemática, las principales causas que 
afectan a la productividad de la empresa son 3. Se realizó un pre-test para determinar la 
productividad de la empresa en los meses de Abril y Mayo.  
Tabla 10. Formato de recolección de datos - Productividad del mes de Abril 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 10, se observa que en el mes de Abril la productividad  fue 59.7%. 
 
Tabla 11. Formato de recolección de datos - Productividad del mes de Mayo
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 11, se observa que la productividad en el mes de Mayo es 60.5%. 
EMPRESA METODO PRE TEST POST TEST
ELABORADO POR PROCESO
FÓRMULA DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO













SEM 1 30 6 83%
SEM 2 29 8 78%
SEM 3 29 7 81%
SEM 4 27 7 79%
TOTAL 115 28 80%
EFICACIA H.H. REALES
TIEMPO OCIOSO / 
FALTAS
%
SEM 1 657 111 76%
SEM 2 649 104 75%
SEM 3 655 101 76%
SEM 4 643 124 74%




















                             
                             
   
         
               
x 100%
EMPRESA METODO PRE TEST POST TEST
ELABORADO POR PROCESO
FÓRMULA DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO













SEM 1 33 6 85%
SEM 2 23 8 74%
SEM 3 31 6 84%
SEM 4 24 7 77%
TOTAL 111 27 80%
EFICACIA H.H. REALES
TIEMPO OCIOSO / 
FALTAS
%
SEM 1 650 216 75%
SEM 2 635 231 73%
SEM 3 645 221 74%
SEM 4 640 226 74%
TOTAL 2570 894 74%
TOTAL DE ÓRDENES 
PLANIFICADAS


















                             
                             
   
         




Por otro lado, para los indicadores que miden la productividad como se observa en la Tabla 
12, los cuales son el porcentaje de eficiencia que es en promedio 80%, ya que cuando no se 
cumplen las fechas de entrega genera quejas por parte de los clientes y brinda una mala 
imagen a la empresa. Además, se encuentra el porcentaje de eficacia, que son 75% en 
promedio, el 15% son los reprocesos que generan tiempos ociosos. 
 




       
Fuente: Elaboración propia 
Ilustración 8. Diagrama de Ishikawa 
          
Como podemos observar en la Ilustración 8, se detallan las causas utilizando el Diagrama 
de Ishikawa de las cuáles las principales fueron mencionadas en el diagrama de Pareto. A 
continuación, se va a identificar y analizar cada causa identificada en la realidad 
problemática, determinando las actividades que no agregan valor desde un punto de vista de 




EFICIENCIA 80% 80% 80%
EFICACIA 74% 75% 75%
PRODUCTIVIDAD 59.7% 60.5% 60%
BAJA PRODUCTIVIDAD
No se cumple con la 
programación




No se realiza 
mantenimiento 
Falta de personal para 
cumplir con la 
programacion
Falta de capacitación
No se clasifican los
residuos correctamente













Mala calibración de 
herramientas
No se realiza un 
correcto levantamiento 
de información para los 




2.7.2.1. Deficiente planificación de la producción 
Tal como se mencionó en la realidad problemática el 50% de los reprocesos, e 
incumplimientos en las entregas se deben a que la empresa tiene una deficiente planificación 
de la producción. Así mismo, como se menciona en el diagrama de flujo actualmente la 
empresa realiza sus programaciones de manera empírica, no existe ningún formato, y tiene 
variaciones, lo que genera confusión en los operarios ya que tienen que cambiar de pieza, de 
la misma forma esto puede arraigar a equivocaciones en la medida que ocasiona un 
reproceso. 
 
Además, no se realiza seguimiento a lo que se programó, es decir, no todo lo que programa 
se cumple, ya sea que hubo algún reproceso, o el operario demoro más tiempo de la cuenta 
ya que no existe un estándar de cuantas horas debe tomar cada operación. Al no tener bien 
programados los trabajos, y no hacer que se cumpla con lo poco que se programa, genera 
que los trabajos no salgan a tiempo, y no se cumple con la fecha acordada con los clientes. 
De la misma forma, al intentar apresurar la producción, los operarios registran mayor 
número de reprocesos, o no se pinta bien por el poco tiempo que se tiene y los componentes 
son devueltos por los clientes. 
 
Esto genera que se sientan inconformes con el servicio que la empresa les brinda y se corre 
el riesgo que ya no envíen más trabajos al taller, debido a la ineficiencia en la entrega de los 




Si bien es cierto la deficiente planificación de la producción, genera reprocesos en el área de 
maestranza, estos también ocurren por la falta de orden y limpieza en las diferentes áreas de 
la empresa, debido a que no se encuentran las herramientas y/o material adecuado para 
realizar los trabajos. Aproximadamente en los meses de Abril y Mayo, el porcentaje de 
reprocesos en la empresa oscilaba entre 25% - 26%, lo cual según las políticas de la empresa, 
es un porcentaje elevado y preocupante. La mayoría de los reprocesos son piezas que se 
encuentran fuera de tolerancia, al ser un componente que se va a ensamblar es importante 




De lo mencionado anteriormente, se puede destacar que el método de trabajo con el que 
cuenta la planta actualmente no es el más adecuado. Esto debido a que al no programar con 
tiempo los trabajos que se van a realizar, los operarios pierden tiempo al buscar las 
herramientas, insertos, etc. Pero también afecta la falta de orden y limpieza en la planta. 
 
2.7.2.3. Distribución actual de la planta 
El taller de la empresa mide aproximadamente 760 m2, se realizó un diagrama de recorrido 
para verificar si la distribución era la más adecuada. Pero tal como se puede apreciar, no lo 
es y afecta a la productividad de la empresa. Tal como se observa en el DAP para que los 
operarios puedan acceder a alguna herramienta e inserto se demoran aproximadamente 7-8 
minutos, para trasladar un componente por las áreas de la empresa aproximadamente 5 min. 
Por lo que se observan tiempos de recorrido excesivos que por consecuencia también se 












Ilustración 9. Plano de la planta VERKEN actual 
 
En la Ilustración 9 podemos observar el plano de la distribución actual de la planta, además 
del recorrido que realizan los operarios normalmente para poder fabricar el cilindro de volteo 
LH203, sobre todo en encontrar el material adecuado demoran 15 min, además el almacén 






Ilustración 10. Distribución actual de la planta 
Como podemos observar en la Ilustración 10, la planta se encuentra mal distribuida y 
desordenada por lo que incrementa los tiempos ociosos de los operarios al trasladarse por la 




2.7.3. Propuesta de mejora: Planear 
 
Para poder incrementar la productividad de la empresa, se propone la implementación del 
de un modelo de optimización basado en la planificación de la producción, por ello se 
elaboró un modelo para que se pueda establecer la metodología y tener una mejor perspectiva 
de cómo se va a implementar y poder reducir y/o eliminar las causas que se identificaron y 
priorizaron en los Diagrama de Pareto e Ishikawa, en coordinación con el PHVA y la 
estandarización del proceso. 
Ilustración 11. Modelo de optimización propuesto 
 
Según el modelo de optimización, una vez identificada la situación actual de la empresa por 
todas sus áreas, se observan problemas de cantidad y calidad, por lo que dentro de la 
propuesta de valor se diseñan las mejoras para poder eliminar las actividades que no agregan 
valor en los planes de acción para poder mejorar la productividad de la empresa, utilizando 




En primer lugar, se le comunica al supervisor los problemas observados en la planta, se le 
muestra el modelo de optimización y los beneficios que se obtendrían con respecto a la 
productividad de la planta. En el mes de Junio el gerente realizó una reunión de urgencia 
con todos los representantes de las áreas de la empresa, ya que no se estaban cumpliendo 
con las fechas de entrega y el número de reprocesos había aumentado, así mismo, la 
productividad de la empresa oscilaba entre 59% - 60%, lo cual es un porcentaje bajo, 
considerando que la empresa se había mudado a otro taller, para tener mayor capacidad 
instalada y aumentar sus ventas y su productividad. En aquella reunión se mostraron los 
datos obtenidos, se presentó el modelo al gerente, así como los beneficios que se obtendrían 
con respecto a la productividad, además que con esto se optimizará el concepto de valor. Por 
lo que, el gerente aprobó la implementación del modelo de optimización. 
 
2.7.3.1. Deficiente planificación de la producción 
En la reunión con gerencia, se acordó implementar la planificación de la producción, de 
manera que la programación de la planta se realice un día antes, aproximadamente a las 4 
pm. Para que en coordinación con el área de logística se tengan los materiales, planos, 
herramientas e insertos listos, y se eliminan actividades que no generan valor como los 
excesivos tiempos de espera. Debido a que, a la mañana siguiente en horas punta de la 
mañana (9-10 am), existen colas de hasta 6 personas, esperando por los materiales, 
herramientas, etc. Para que comiencen sus laborales.  
 
Dado que existen equipos convencionales y CNC, la gerencia decidió contratar a otro 
supervisor que este encargado solo del área CNC, el coordinador de producción se encarga 
de los equipos convencionales, para que sea más rápido y sencilla la programación a realizar.  
 
Con lo acordado en las reuniones con el gerente general se accede a implementar el modelo 
de optimización, en este caso el PCP, para poder establecer el CRP, MRP y MPS. Para que, 
de esta forma se reduzca los incumplimientos en las fechas de entrega, así como los 




Tabla 13. Plan de acción: Deficiente planificación y control de la producción 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se muestra el flujo propuesto para el MPS. 
Ilustración 12. Flujo de programación propuesta 
 
Código:             
Versión:               1
Fecha de Plan: 6/01/2018 Nro. de Solicitud:   
1 2 3 4 1 2 3 4
1. Realizar el análisis del CRP, MRP y MSP para gestionar el 
planeamiento y control de la producción
2. Realizar los formatos con los que se llevara el control de la 
programación.
3. Revisar si se cumple con la programación.
4. Reunión con los responsables de producción por gerencia
1. Realizar programación en los equipos convencionales y entregarla 
a los operarios antes de que termine su turno.
2. Coordinar con logistica, el MRP, la llegada de materiales, 
herramientas e insertos.
3. Reunión con los responsables de producción por gerencia
1. Realizar la programación en los equipos CNC y entregarla a los 
operarios antes de que termine su turno.
2. Revisar si se cumple con la programación asignada.
3. Reunión con los responsables de producción por gerencia










































Alex Ray Rojas  
(Supervisor de 










Deficiente planificación y control de la 
producción
Debido a que a veces ingresan ordenes de emergencia, la 
programación varia en el orden de las prioridades, por lo 
que la revisión de la programación es diaria.
Las reuniones con gerencia son 2 veces al mes, para 
informar como van los avances con el nuevo flujo de 
programación, el coordinador coordina con logistica 
(almacen) para que los materiales esten listos y evitar 
retrasos.
En el caso de los equipos de CNC, se contrato a otro 
supervisor con experiencia en estos equipos, de esta forma 







JEFATURA DE CNC OPERARIO LOGISTICA
Realizar programación 


































programación a los 
operarios














Revisar si se cumplio
con la programación
Revisar si se cumplio
con la programación
INICIO
Aprueba orden de 
trabajo del cliente
FIN
Digitar la programación 
en los formatos, y 
entregar una copia al 
coordinador y al jefe de 
CMC







Una vez que se tenga el cuadro de órdenes en proceso donde este establecido el CRP, el 
supervisor realiza el MPS (Ver Anexo 9) revisando las órdenes que tienen mayor prioridad, 
ya sea por la fecha de entrega, o dificultad de fabricación. Una vez realizada, la asistente de 
producción entrega una copia al coordinador de producción y al jefe del área CNC, 
posteriormente ellos distribuyen entre los equipos y operarios a su mando, los trabajos a 
realizar durante el día y noche, a través de otro formato (Ver Anexo 10), así mismo, se 
detallan en el MRP, las herramientas, insertos y el material que se va a utilizar y se le entrega 
a logística. Esto con el fin de reducir tiempos ociosos y de espera. 
 
El formato se les entrega a los operarios y ellos deben escribir el tiempo que les ha tomado 
realizar cada trabajo, para poder tener un mejor control de las horas máquina y saber tiempos 
de fabricación y /o reparación de cada orden, una vez terminado su turno, los operarios 
entregan sus reportes y los supervisores revisan que hayan sido completados correctamente 
y si los trabajos fueron terminados o en qué porcentaje de avance se encuentran. Luego, la 
asistente de producción recepción estos reportes, los digita y archiva. El coordinador de 
producción envía el porcentaje de avance de los trabajos. Una vez que la pieza esta lista, se 
embala y se coloca un rotulo de identificación, posteriormente ingresa al almacén, se envía 
un correo de finalizado al área de logística, para que realice las coordinaciones de entrega 
con el área comercial. 
 
Los beneficios que se obtendrán con estos cambios son que se reducirán los tiempos ociosos 
al tener la programación lista un día antes, así como los reprocesos por cambios repentinos 
en la programación, además el abastecimiento de materiales también está programado por 
ende no debería de haber demoras en la entrega de materia prima, herramientas, insertos, 
etc. Con la información obtenida de los formatos, será posible realizar un feedback y reporte 
de incidencias para identificar cuáles son las dificultades con la implementación. 
 
2.7.3.2. Reprocesos 
Para poder reducir el porcentaje de reprocesos, se propuso cambiar el método de trabajo., de 
acuerdo con el análisis del diagrama de flujo se seleccionó el proceso de entrega de 
herramientas y materiales, debido a que actualmente existen actividades que no agregan 
valor como el tiempo que los operarios pierden al buscarlos por todo el taller, ya que algunos 
no fueron devueltos al almacén.  
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Además, al estar los trabajos programados, los operarios reciben no solo el material sino 
también las herramientas e insertos que se necesitaran para realizarlos. De la misma forma, 
en el área de acabado y pintura, las piezas contaran con el tiempo suficiente para que sequen 
y no existan devoluciones a causas de desperfectos por la pintura. Así mismo, se designará 
15 minutos para ordenar y limpiar el área de trabajo, además cada una de ellas contará con 
una caja de herramientas para que no tengan que ir al almacén frecuentemente. Por último, 
con la adquisición de las 2 nuevas maquinarias, se capacitará a los operarios de los equipos 
CNC, para que realicen mejor sus labores. 
 
Al realizar estos cambios en el método de trabajo, los operarios estarán más identificados 
con el proceso, conocerán el flujo del proceso. Además, con las capacitaciones brindadas a 
los operadores de los equipos CNC y con el nuevo supervisor a cargo de esta área el 
porcentaje de reprocesos disminuirá. Por otro lado, los 20 minutos designados a mantener el 
orden y limpieza de su área al finalizar su turno, serán provechosos por que trabajaran en un 
mejor ambiente y podrán encontrar las herramientas necesarias sin necesidad de buscarlas 
por toda la planta, esto se verificara con los Check lists de las 5S. 
 
Con lo mencionado anteriormente y autorizado por el gerente general, se establece el 
siguiente plan de acción para reducir el porcentaje de reprocesos. 
 
Tabla 14. Plan de acción: Reprocesos 




Código:             
Versión:               1
Fecha de Plan: 6/01/2018 Nro. de Solicitud:   
1 2 3 4 1 2 3 4
1. Análisis del proceso (si tiene problemas de calidad o cantidad)
2. Revisar si los equipos de medición estan calibrados y las 
herramientas estan habilitadas
3. Realizar un análisis de quienes son las personas que no respetan 
los planos y cometen más errores, para que el supervisor verifique  
si estan trabajando correctamente.
4. Entregar planos, material, orden de trabajo y herramientas a los 
trabajadores
5. Definir los elementos que se tomaran en cuenta para realizar la 
auditoría de las 5S
6. Realizar la auditoria 5S














































Alex Ray Rojas  
(Supervisor de 
producción)   
Observaciones / Comentarios 








Durante la primera semana se informo a los operarios como 
sería el nuevo método de trabajo, asi como la autorización 
de los 15 min para dejar su área limpia y ordenada antes de 
que termine su turno.






Ilustración 13. Diagrama de operaciones propuesto 
Empresa: Área:

































































































































































En la ilustración 13, podemos destacar que se han agregado operaciones combinadas al 
proceso productivo, esto con la finalidad de que antes de pasar al siguiente proceso, se 
detecte si existe alguna discrepancia con la medida de la pieza y la del plano, para que de 
esta forma se pueda dar una solución sin tener que pasar al otro proceso con una pieza 
defectuosa y reducir el número de reprocesos. Asimismo, el tiempo de fabricación del 
cilindro de volteo de redujo de 55 horas a 48 horas, obteniendo un ahorro de 7 horas.  
 
Ilustración 14. Formato para las auditorias 5S 
 En la ilustración 14 se presenta el formato que se utilizará para la auditoría de las 5S, esto 
se realizará 1 vez a la semana, por el coordinador de producción, para verificar si se está 
cumpliendo con lo informado. 
 
2.7.3.3. Distribución de la planta 
Como se mencionó anteriormente, se confirmó la adquisición de dos nuevos tornos CNC, 
además como se puede observar en el análisis del DAP, los tiempos de recorrido son 
excesivos y no agregan valor al proceso. Por ello, se propuso redistribuir la ubicación de 
algunos componentes de la planta, para que se pueda reducir los tiempos de recorrido y 
aprovechar el espacio de la planta. Se planteó, además, que cada área cuente con una caja de 




0 1 2 3 4 5 0 1 2 3 4 5 0 1 2 3 4 5 0 1 2 3 4 5
1
¿Hay equipos o herramientas que no se utilicen o sean 
innecesarios (as) en el área de trabajo?
2 ¿Existen herramientas en mal estado o inservibles? 
3
¿Estan los pasadizos bloqueados o dificultando el 
transito? 
4
¿Hay materiales fuera de su lugar o carecen de lugar 
signado? 
5
¿Estan materiales y/o herramientas fuera del alcance 
del trabajador?
6
¿Le falta delimitaciones e identificacion al área de 
trabajo y a los pasillos?
7 ¿Existen fugas de aceite, agua o aire en el área?
8
¿Existe suciedad, polvo o basura en el área de trabajo 
(pisos, ventanas, paredes, bancos, mesas, etc)?
9 ¿Estan equipos y/o herramientas sucios?
10
¿El personal conoce y realiza la operación de forma 
adecuada?
11 ¿Se realiza la operación o tarea de forma repetitiva?
12
¿Las identificaciones y señalizaciones son iguales y 
estandarizados?
13
¿El personal conoce las 5S, ha recibido capacitación al 
respecto?
14
¿Se aplica la cultura de 5S y los principios de 
clasificacion, orden y limpieza?





AUDITORIA 5S-EMPRESA VERKEN SAC
PRODUCCION
"S" EVALUADA ITEM CRITERIO DE EVALUACION






céntrico para todas las áreas, así mismo, se realizará una mejor distribución del mismo, se 
colocarán andamios y estantes donde se encontrarán las herramientas y materiales 
identificados, para que sea más fácil reconocer a que trabajo pertenecen, además al retirar 
alguna herramienta o material, el operario debe firmar un pase de salida, para que devuelva 
la herramienta a tiempo, y si en caso otro operario lo necesita, se tendrá conocimiento de 
donde se encuentra la herramienta en ese momento.  
Por lo cual, con lo establecido posteriormente, se plantea el siguiente plan de acción 
 
Tabla 15. Plan de acción: Distribución inadecuada de la planta 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se muestra la distribución propuesta. 
Código:             
Versión:               1
Fecha de Plan: 6/01/2018 Nro. de Solicitud:   
1 2 3 4 1 2 3 4
1. Analizar una redistribución de planta para optimizar el flujo de 
recorrido
2. Realizar el layout de la planta, considerando la adquisicion de las 
dos nuevas máquinas y las mejoras realizadas
3. Simular la nueva distribución con el programa Autocad
4. Reunión con los responsables de producción por gerencia
4. Comenzar con la distribución de la planta
CAUSA(S) RAIZ EVALUADA PLANES DE ACCIÓN POR ENCARGADO
JUNIO JULIO
DIAGRAMA DE GANTT





























Una vez que el gerente general aprobara la distribución 
propuesta, se procedio a empezar con la redistribución.
Hector Huamaní (Jefe 
de diseño)
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Ilustración 15. Distribución de planta propuesta 
 
Tal como se muestra en el plano de la Ilustración 15, con el nuevo diseño de la planta se 
reducirán los tiempos de recorrido que los operarios realizaban diariamente, como podemos 
observar en el DAP. Antes para recoger las herramientas la distancia recorrida era 20 m y 
ahora es de 8 m se tiene un ahorro de 12 m que implica una mejora del 60% en el recorrido 
del operario, dado que se el almacén se encuentra en un punto céntrico donde todas las áreas 
pueden acceder y con la aplicación de las 5S es más fácil identificar los materiales y 
herramientas. Además, cada área cuenta con una caja de herramientas y ya no se desplazan 
como antes porque al momento de entregar la programación, esta incluye los planos, 







ACTUAL PROPUESTO ECO. ACTUAL PROPUESTO ECO.
OPERACIÓN 44 44 0 ALMACEN 11 8 3
TRANSPORTE 36 30 6 DIST. 258 mts 181 mts 77 mts
ESPERA 11 5 6 TIEMPO 54 h 30 m 47 h 30 m 6 h






1 Almacén de MP 5
2 Inspeccionar medidas 2
3 Demora 1





9 Trasladar horquilla 2 10
10 Almacén de MP 5
11 Inspeccionar medidas 2
12 Demora 1
13 Trasladar material 2 4
14 Fresado de bloque 10
15 Planeado 15
16 Trasladar pieza 1 2
17 Taladrado 30
18 Trasladar pieza 3 10
19 Soldar 20
20 Trasladar pieza 1 3
21 Colocar sellos 15
22 Almacén de MP 5
23 Inspeccionar medidas 2
24 Demora 1
25 Trasladar material 2 4
26 Escuadrado de bloque 15
27 Trasladar pieza 2 10
28 Taladrado 20
29 Trasladar pieza 1 5
30 Pasar macho 9
31 Trasladar pieza 2 3
32 Almacén de MP 5
33 Inspeccionar medidas 2
34 Demora 1
35 Trasladar material 4 4
36 Escuadrado de bloque 15
37 Trasladar pieza 2 10
38 Taladrado 20
39 Trasladar pieza 4 6
40 Pasar macho 9
41 Trasladar pieza 2 3
42 Almacén de MP 5
43 Inspeccionar medidas 2
44 Demora 1
45 Trasladar material 3 5
46 Desbastar Øint 90
47 Trasladar pieza 1 2
48 Taladrado 90
49 Trasladar pieza 2 10
50 Almacén de MP 5
51 Inspeccionar medidas 2
52 Demora 1
53 Trasladar material 2 4
54 Tornear cilindro 60
55 Trasladar pieza 2 4
56 Soldar 180
57 Dar acabado 30
58 Soldar 100
COMPONENTE A
ENSAMBLE 2 (Pieza 5-6)
ENSAMBLE 3 (Pieza 4-3, ens1 - 2) + cañeria 
(compra)
SOLDADURA
Pieza 6 terminada SOLDADURA
ENSAMBLE 2 (Pieza 5-6) SOLDADURA
TORNO CONV
CUERPO DEL CILINDRO TORNO CONV
VERNIER
Pieza 5 terminada SOLDADURA
Se retira Tubo bruñido




Pieza 4 terminada SOLDADURA







Pieza 3 terminada SOLDADURA







ENSAMBLE 1 (Pieza 1-2)
Se retira bloque H 1045
HIDRAULICA
TAPA POST. CENTRO CNC






Pieza 1 terminada SOLDADURA
Se retira eje 1045
CENTRO CNC
HORQUILLA DE CILINDRO CENTRO CNC
CENTRO CNC
CENTRO CNC
Se traslada la plancha CENTRO CNC
Se verifica si la medida coincide con el plano
VERNIER
REALIZADO POR: DANIELA RIOS CAÑARI
SIMBOLOGÍA (SIMBOLOGY):
DESCRIPCIÓN DE LA OPERACIÓN EQUIPO OBSERVACIÓN
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES VERKEN SAC
PRODUCTO (PRODUCT): CILINDRO DE VOLTEO LH203
MÉTODO: ACTUAL
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN
Se retiran los materiales del almacen





Ilustración 16. DAP Propuesto 
 
 En la ilustración 16 podemos observar el DAP propuesto, en donde tanto el tiempo y la 
distancia recorrida se han reducido en un 50%, además que la demora al momento de 
inspeccionar los materiales se ha reducido en un 75%, debido a que la distribución del 







59 Almacén de MP 5
60 Inspeccionar medidas 2
61 Demora 1





67 Trasladar pieza 2 10
68 Almacén de MP 4
69 Inspeccionar medidas 1
70 Demora 1
71 Trasladar material 2 3
72 Torneado 150
73 Trasladar pieza 1 2
74 Taladrado 30
75 Trasladar pieza 3 10
76 Pasar macho 20
77 Trasladar pieza 5 3
78 Almacén de MP 4
79 Inspeccionar medidas 2
80 Demora 1
81 Trasladar material 2 3
82 Torneado 120
83




Probar con embolo (pza 
8)
20
85 Trasladar pieza 4 5
86 Soldar 60
87 Trasladar pieza 2 3
88 Colocar rotulas 20
89 Almacén de MP 5
90 Inspeccionar medidas 2
91 Demora 1
92 Trasladar material 2 3
93 Torneado 60
94 Trasladar pieza 4 10
95 Taladrado 15
96 Trasladar pieza 3 10
97 Pasar macho 5
98 Almacén de MP 4
99 Inspeccionar medidas 2
100 Demora 1
101 Trasladar material 2 3
102 Torneado 60
103 Trasladar pieza 5 5
104 Colocar tapa 3
105 Armar 120
106
Colocar embolo en el 
vastago
50
107 Armado final 50
108 Trasladar a almacen 3 4
47H 30 M 181TOTAL
COMPONENTE B
COMPONENTE A + B
ENS 5(ENSAMBLE 4 + Pza 10) HIDRAULICA




BOCINA - Pieza 11 terminada TORNO CNC
Se verifica si la medida coincide con el plano VERNIER
TAPA - Pieza 10 terminada HIDRAULICA






Se retira Eje H1045
Se verifica si la medida coincide con el plano VERNIER
HIDRULICA
ENSAMBLE 4 ( Pza7 - 9)
Pieza 9 terminada SOLDADURA




Se verifica si la medida coincide con el plano
Pieza 8 terminada HIDRAULICA







Se verifica si la medida coincide con el plano VERNIER
Pieza 7 terminada SOLDADURA
Se retira Eje H1045
CENTRO CNC
HORQUILLA DE VASTAGO CENTRO CNC
CENTRO CNC
CENTRO CNC
Se traslada la plancha CENTRO CNC
Se retira plancha




































2.7.4. Implementación de la propuesta: Hacer 
Lo primero que se realizó, fue informar a todo el personal de los cambios que se iban a 
realizar en la planta, enfatizando que, para poder mejorar la productividad de la empresa, se 
necesita el trabajo en equipo de todas las áreas de la empresa. La implementación empezó 
en el mes de Junio hasta Julio.  
 
2.7.4.1. Deficiente planificación de la producción 
Se empezó con el piloto del nuevo flujo de programación, después de la reunión con 
gerencia, en la segunda semana de Junio se realizaron y estandarizaron los formatos con los 
que se llevara el control de la producción. Una vez que se estableció el CRP, el supervisor 
de planta realiza el MPS, así como el MRP que se entrega al área de logística, una vez 
designado todo, se entrega el MPS al coordinador de producción y al jefe del área CNC, 
ellos son los encargados de distribuirla según los equipos y operarios, además de supervisar 
si se cumplió con la programación entregada. Con estas actividades se eliminan a las 
actividades que no generan valor como los retrasos por falta de materiales y por cambios 
constantes en la producción que traen como consecuencia final el incumplimiento en las 
fechas de entrega con los clientes. 
 
Los problemas que se pudieron observar son los reajustes que se tienen que hacer cuando 
ingresa una orden, que el cliente necesita que se entregue lo más pronto posible. Entonces la 
programación cambia, sobre todo las prioridades, pero se busca darle celeridad en conseguir 
los materiales, planos y herramientas para perder el menor tiempo posible. Así mismo, los 
operarios realizan operaciones combinadas con inspecciones, para reducir el tiempo de 
inspección final de las piezas, para poder cumplir con las fechas de entrega y que los 
componentes no sean devueltos.  
 
2.7.4.2. Reprocesos 
La primera acción por realizar fue comunicar a todos los operarios en una reunión, acerca 
del cambio del método de trabajo, acerca de los 15 minutos que se designaran al finalizar el 
turno para dejar su área limpia y ordenada, además que ahora se les iba a entregar la 
programación, materiales, herramientas e insertos un día antes. Se comenzó por aplicar los 
cambios en el método de trabajo, y mantener el orden y limpieza. Al principio algunos 
operarios no respetaron la orden y no dejaban su área limpia, por lo que se conversó con 
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ellos y se les dio una amonestación, así mismo en las charlas de seguridad se mencionaba la 
importancia del orden y limpieza, no solo para trabajar mejor sino para estar más seguros de 
algún posible accidente, además las herramientas se encontraban más fácilmente. Con estas 
actividades se eliminan a las actividades que no generan valor como los tiempos ociosos por 
buscar herramientas, materiales por todo el taller, además de los defectos de calidad en los 
componentes a causa de la falta de calibración de las herramientas. 
 
Por otro lado, el coordinador de producción realiza una lista de comprobación de las 5S 
semanalmente para corroborar si se está manteniendo la cultura del orden y la limpieza en 














Ilustración 17.  Check list 5S - Junio 
Podemos observar en la ilustración 17, los resultados de la tercera semana del mes de Junio 
el puntaje obtenido fue de 32 puntos, esto por lo mencionado anteriormente en la situación 
actual de la empresa, acerca de la falta de orden y limpieza en el taller, así como la mala 
distribución de planta. 
2.7.4.3. Distribución de la planta 
Una vez que se realizó el layout y la simulación en el programa AutoCAD, se contrató un 
montacargas para redistribuir la ubicación de las máquinas, tal como se muestra en el plano 




0 1 2 3 4 5
1
¿Hay equipos o herramientas que no se utilicen o sean 
innecesarios (as) en el área de trabajo?
X
2 ¿Existen herramientas en mal estado o inservibles? X
3












¿Le falta delimitaciones e identificacion al área de 
trabajo y a los pasillos?
X
7 ¿Existen fugas de aceite, agua o aire en el área? X
8
¿Existe suciedad, polvo o basura en el área de trabajo 
(pisos, ventanas, paredes, bancos, mesas, etc)?
X
9 ¿Estan equipos y/o herramientas sucios? X
10
¿El personal conoce y realiza la operación de forma 
adecuada?
X
11 ¿Se realiza la operación o tarea de forma repetitiva? X
12








¿Se aplica la cultura de 5S y los principios de 
clasificacion, orden y limpieza?
X
















electricidad y se tuvo que fabricar herramientas donde iban a estar localizadas las máquinas, 
hubo menos tiempo de utilización de maquinaria, ya que la mayoría de los operarios tuvo 
que esperar a que su centro de trabajo quede habilitado, para que pueda seguir trabajando, 
se tuvo que brindar vacaciones a algunos de ellos, hasta que se termine de organizar el taller. 
Una vez que la distribución finalizo, se volvió a realizar el diagrama de recorrido, para 
observar si se redujo tanto el tiempo como la distancia recorrida. Con estas actividades se 
eliminan a las actividades que no generan valor por los tiempos de recorrido excesivos, 
demasiados traslados de un área a otra, movimientos innecesarios e inadecuado 
posicionamiento de las máquinas. 
Ilustración 18. Distribución de la planta Agosto 2018 
Ilustración 19. Área de maestranza 
 
En la ilustración 18 y 19, se puede observar cómo se encuentra distribuida la planta, y en 













































3.1. Análisis descriptivo 
 
3.1.1. Variable independiente: Planificación  de la producción (indicadores) 
En primer lugar, analizaremos los indicadores de la variable independiente, las cuáles se 
muestran en la matriz de operacionalización, mediante un gráfico de líneas. 
Tabla 16. Variable independiente: Planificación de la producción – Antes 
 
   
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 17. Variable independiente: Planificación de la producción – Después 
Fuente: Elaboración propia 
 

















ORDENES RETRASADAS POR 
FALTA DE MATERIALES
ORDENES RETRASADAS POR 
FALTA DE MATERIALES
SEM 1 67% 33%
SEM 2 38% 33%
SEM 3 50% 0%
SEM 4 29% 33%
SEM 5 51% 25%
SEM 6 55% 0%
SEM 7 54% 22%
SEM 8 50% 21%
PROMEDIO 49% 21%
TIEMPO ORDENES RETRASADAS POR EFECTIVIDAD EN EL CUMPLIMIENTO EN LA 
SEM 1 67% 100% 51%
SEM 2 38% 67% 68%
SEM 3 50% 50% 59%
SEM 4 29% 100% 81%
SEM 5 51% 82% 69%
SEM 6 55% 87% 78%
SEM 7 54% 84% 59%
SEM 8 50% 79% 75%
49% 81% 68%











ORDENES RETRASADAS POR 
FALTA DE MATERIALES
EFECTIVIDAD EN EL 
PRONOSTICO
CUMPLIMIENTO EN LA 
PROGRAMACIÓN
SEM 1 33% 100% 89%
SEM 2 33% 100% 93%
SEM 3 0% 75% 91%
SEM 4 33% 100% 89%
SEM 5 25% 100% 92%
SEM 6 0% 76% 95%
SEM 7 22% 100% 91%
SEM 8 21% 99% 93%
21% 94% 92%
















Ilustración 20. Órdenes retrasadas por falta de materiales: Antes – Después 
 
Como podemos observar en la Tabla N° 18 y la Ilustración 20, se observa que las órdenes 
retrasadas a causa de la falta de materiales antes obtuvieron un valor de 49%, y después se 
obtuvo un valor de 21%. Por lo que podemos deducir que el porcentaje se ha reducido en un 
28% aproximadamente, ya que se implementó la planificación  de la producción en 
coordinación de producción y logística. 
 





















EECTIVIDAD EN EL 
PRONÓSTICO
EECTIVIDAD EN EL 
PRONÓSTICO
SEM 1 100% 100%
SEM 2 67% 100%
SEM 3 50% 75%
SEM 4 100% 100%
SEM 5 82% 100%
SEM 6 87% 76%
SEM 7 84% 100%
SEM 8 79% 99%
PROMEDIO 81% 94%
SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8
ORDENES RETRASADAS POR FALTA DE
MATERIALES - ANTES
67% 38% 50% 29% 51% 55% 54% 50%
ORDENES RETRASADAS POR FALTA DE
MATERIALES - DESPUÉS










% ÓRDENES RETRASADAS POR FALTA DE 
MATERIALES 
ORDENES RETRASADAS POR FALTA DE MATERIALES - ANTES
ORDENES RETRASADAS POR FALTA DE MATERIALES - DESPUÉS
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Ilustración 21. Efectividad en el pronóstico: Antes - Después 
 
En este caso, como se observa en la Tabla 19 e Ilustración 21, se observa que el porcentaje 
de efectividad en el pronóstico – antes era 81%, y después de la implementación se ha 
incrementado en un 13%, obteniendo un valor de 94%, ya que, al cumplir con las fechas de 
entrega con los clientes, se puede pronosticar con mayor exactitud el número de órdenes de 
trabajo. 
 
























SEM 1 51% 89%
SEM 2 68% 93%
SEM 3 59% 91%
SEM 4 81% 89%
SEM 5 69% 92%
SEM 6 78% 95%
SEM 7 59% 91%
SEM 8 75% 93%
PROMEDIO 68% 92%
SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8
EECTIVIDAD EN EL PRONÓSTICO - DESPUÉS 100% 100% 75% 100% 100% 76% 100% 99%







% EFECTIVIDAD EN EL PRONÓSTICO




Ilustración 22. Cumplimiento en la programación: Antes – Después 
 
En la Tabla N° 20 e Ilustración 22, observamos que el porcentaje de las órdenes que 
cumplieron con la programación – obtuvo un valor de 68%, y el porcentaje de las órdenes 
que cumplieron con la programación – después obtuvo un valor de 92%. Es decir, el 
porcentaje se ha incrementado en un 24%, debido a que hora hay un control más estricto 
para cumplir con lo programado. 
 
3.1.2. Variable dependiente: Productividad (indicadores) 
El análisis de la productividad se muestra mediante un gráfico de líneas, en donde se aprecia 
la diferenciación del porcentaje con respecto a la muestra, que son 2 meses antes y después 
de la implementación del planeamiento y control de la producción.  
 










Fuente: Elaboración propia 
SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8
CUMPLIMIENTO EN LA PROGRAMACIÓN -
ANTES
51% 68% 59% 81% 69% 78% 59% 75%
CUMPLIMIENTO EN LA PROGRAMACIÓN -
DESPUES








% CUMPLIMIENTO EN LA PROGRAMACIÓN
CUMPLIMIENTO EN LA PROGRAMACIÓN - ANTES
CUMPLIMIENTO EN LA PROGRAMACIÓN - DESPUES
TIEMPO EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
SEM 1 85% 75% 64%
SEM 2 74% 73% 54%
SEM 3 84% 74% 62%
SEM 4 77% 74% 57%
SEM 5 83% 76% 63%
SEM 6 78% 75% 59%
SEM 7 81% 76% 62%
























Fuente: Elaboración propia 
 












Fuente: Elaboración propia 
 
Ilustración 23. Eficiencia: Antes – Después 
TIEMPO EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
SEM 1 92% 95% 88%
SEM 2 93% 96% 89%
SEM 3 94% 96% 90%
SEM 4 93% 96% 90%
SEM 5 93% 96% 90%
SEM 6 95% 97% 92%
SEM 7 93% 96% 90%


















SEM 1 85% 92%
SEM 2 74% 93%
SEM 3 84% 94%
SEM 4 77% 93%
SEM 5 83% 93%
SEM 6 78% 95%
SEM 7 81% 93%
SEM 8 79% 96%
PROMEDIO 80% 94%
SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8
EFICIENCIA - ANTES 85% 74% 84% 77% 83% 78% 81% 79%











EFICIENCIA - ANTES EFICIENCIA - DESPUÉS
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En la Tabla N°23 y la Ilustración 23 observamos que el porcentaje de eficiencia – antes 
obtuvo como resultado un valor de 80% y la eficiencia – después obtuvo 94 % como 
resultado, por ende la eficiencia se incrementó en un 14%, debido a la planificación de la 
producción que se ha implementado en la empresa, incluidos el CRP, MSP y MRP.  













Fuente: Elaboración propia 
 
Ilustración 24. Eficacia: Antes - Después 
 
En la Tabla N°24 y la Ilustración 24 podemos observar que, la eficacia – antes obtuvo como 
resultado un valor de 75% y la eficacia – después obtuvo un valor de 96%, quiere decir que 
la eficacia se ha incrementado en un 21%, debido que se mejoró el cumplimiento con las 
entregas y el número de órdenes correctas a través de la planificación  de la producción. 
ANTES DESPUÉS
TIEMPO EFICACIA EFICACIA
SEM 1 75% 95%
SEM 2 73% 96%
SEM 3 74% 96%
SEM 4 74% 96%
SEM 5 76% 96%
SEM 6 75% 97%
SEM 7 76% 96%
SEM 8 74% 97%
PROMEDIO 75% 96%
SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8
EFICACIA -ANTES 75% 73% 74% 74% 76% 75% 76% 74%











EFICACIA -ANTES EFICACIA - DESPUÉS
80 
 














Fuente: Elaboración propia 
 
Ilustración 25. Productividad Antes – Después 
 
En la Tabla N°25 y la Ilustración 25 podemos observar que, la productividad – antes obtuvo 
como resultado un valor de 60% y la productividad – después obtuvo un valor de 90%, por 
lo que podemos deducir que la productividad se ha incrementado en un 30%, debido que se 






SEM 1 64% 88%
SEM 2 54% 89%
SEM 3 62% 90%
SEM 4 57% 90%
SEM 5 63% 90%
SEM 6 59% 92%
SEM 7 62% 90%
SEM 8 58% 93%
PROMEDIO 60% 90%
SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8
PRODUCTIVIDAD -ANTES 64% 54% 62% 57% 63% 59% 62% 58%













PRODUCTIVIDAD -ANTES PRODUCTIVIDAD - DESPUÉS
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3.2. Análisis inferencial 
 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
 
Ha: La planificación de la producción mejora la productividad de una empresa 
metalmecánica. 
 
Para comenzar, se contrastará la hipótesis general, para ello es necesario realizar la prueba 
de normalidad entre la productividad antes y después de la implementación de la 
planificación de la producción, de manera que podamos identificar si muestra un 
comportamiento paramétrico. Para poder realizar la prueba se utilizará el estadígrafo 
Shapiro-Wilk, debido a que los datos con los que se cuenta son menores que 30. 
 
Regla de decisión: 
 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
  ANT DESP CONCLUSIÓN 
SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 
SIG> 0.05 SI NO NO PARAMETRICO 
SIG> 0.05 NO SI 
NO PARAMETRICO 
 




Tabla 26. Prueba de normalidad de productividad - Shapiro Wilk 
                                            Tests of Normality Shapiro-Wilk 
Descriptives 
 Statistic Std. Error 
PRODUCTIVIDAD_
ANTES 
Mean .5987 .01217 
95% Confidence 
Interval for Mean 
Lower Bound .5700  
Upper Bound .6275  
5% Trimmed Mean .5997  
Median .6050  
Variance .001  
Std. Deviation .03441  
Minimum .54  
Maximum .64  
Range .10  
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Interquartile Range .05  
Skewness -.533 .752 
Kurtosis -.746 1.481 
PRODUCTIVIDAD_
DESPUES 
Mean .8975 .00675 
95% Confidence 
Interval for Mean 
Lower Bound .8815  
Upper Bound .9135  
5% Trimmed Mean .8972  
Median .8900  
Variance .000  
Std. Deviation .01909  
Minimum .87  
Maximum .93  
Range .06  
Interquartile Range .03  
Skewness .637 .752 
Kurtosis .155 1.481 
 
 
TEST OF NORMALITY 
Shapiro-Wilk 
Statistic df Sig. 
PRODUCTIVIDAD_antes .938 8 .595 
PRODUCTIVIDAD_despues .886 8 .217 
 a. Lilliefors Significance Correction 
                   
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación de la Tabla 26: Podemos observar el Sig de ambas productividades y ha 
quedado demostrado que los datos para validar la hipótesis general son Paramétricos, esto 
debido a que el antes nos da un 0.595 y después 0.217, por lo que al ser ambas mayores que 
0.05, decimos que, dado la regla de decisión, tendremos que utilizar el estadígrafo T-Student 
para datos paramétricos. 
 
Contrastación de la hipótesis general: 
 
Ho: La planificación de la producción no mejora la productividad de una empresa 
metalmecánica. 






Regla de decisión: 
                                  Ho:   µPantes ≥µPdespues 
                                  Ha:   µPantes <µPdespues 
 
Tabla 27. Comparación de medias de productividad antes y después con T-Student 
T-Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación de la Tabla 27, como podemos observar la media de la productividad antes 
(0.5988) es menor que la media de la productividad después (0.8975), por consiguiente, se 
acepta la hipótesis alterna, y queda totalmente rechazada la hipótesis nula, por lo cual queda 
demostrado que la implementación de la planificación  de la producción mejora la 
productividad de una empresa metalmecánica. 
 
Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a realizar 
el análisis a través del valor (Sig.) 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
                  Tabla 28. Estadísticos de prueba de T-student para productividad 
 Fuente: Elaboración propia 
Paired Samples Statistics 
 Mean N Std. Deviation Std. Error Mean 
Pair 
1 
PRODUCTIVIDAD_antes .5988 8 .03441 .01217 
PRODUCTIVIDAD_despues .8975 8 .01909 .00675 
Paired Samples Test 
 
Paired Differences 
95% Confidence Interval of the 










Interpretación de la tabla 28, se puede verificar que el valor sig. de la prueba T-student, que 
fue aplicada a la productividad antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión 
rechaza a la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica 
 
Ha: La planificación de la producción incrementa la eficiencia en una empresa 
metalmecánica. 
 
De la misma forma que contrastamos la hipótesis general, se procederá a contrastar la 
primera hipótesis específica, para ello es necesario realizar la prueba de normalidad entre el 
porcentaje de eficiencia antes y después de haber sido implementado la planificación  de la 
producción, para conocer si muestran un comportamiento paramétrico o no. Dado que 
nuestros datos son menos que 30, se utilizará el estadígrafo Shapiro-Wilk. 
 
Regla de decisión: 
 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
  ANT DESP CONCLUSIÓN 
SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 
SIG> 0.05 SI NO NO PARAMETRICO 
SIG> 0.05 NO SI 
NO PARAMETRICO 
 




                       Tabla 29. Prueba de normalidad de la eficiencia - Shapiro Wilk 
Descriptives 
 Statistic Std. Error 
EFICIENCIA_ANTES Mean .8013 .01342 
95% Confidence Interval for 
Mean 
Lower Bound .7695  
Upper Bound .8330  
5% Trimmed Mean .8019  
Median .8000  
Variance .001  
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Std. Deviation .03796  
Minimum .74  
Maximum .85  
Range .11  
Interquartile Range .06  
Skewness -.254 .752 
Kurtosis -.964 1.481 
EFICIENCIA_DESPUE
S 
Mean .9363 .00460 
95% Confidence Interval for 
Mean 
Lower Bound .9254  
Upper Bound .9471  
5% Trimmed Mean .9358  
Median .9300  
Variance .000  
Std. Deviation .01302  
Minimum .92  
Maximum .96  
Range .04  
Interquartile Range .02  
Skewness .929 .752 
Kurtosis .222 1.481 
 
                                        Tests of Normality 
TEST OF NORMALITY 
Shapiro-Wilk 
Statistic df Sig. 
EFICIENCIA_antes .963 8 .842 
EFICIENCIA_despues .877 8 .178 
                          Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación de la tabla 29: Podemos observar el Sig de ambas órdenes correctas y ha 
quedado demostrado que los datos para validar la primera hipótesis específica son 
Paramétricos, esto debido a que el antes nos da un 0.842 y después 0.178, por lo que al ser 
ambas mayores que 0.05, decimos que, dado la regla de decisión, tendremos que utilizar el 
estadígrafo T-Student para datos paramétricos. 
 
Contrastación de la primera hipótesis específica: 
 




Ha: La planificación  de la producción incrementa la eficiencia en una empresa 
metalmecánica. 
 
Regla de decisión: 
                                  Ho:   µEficiencia_antes ≥ µEficiencia_después 
                                  Ha:   µEficiencia_antes < µEficiencia_después 
 
 
Tabla 30. Comparación de medias de eficiencia antes y después con T-Student 
Paired Samples Statistics 
 Mean N Std. Deviation Std. Error Mean 
Pair 
1 
EFICIENCIA_antes .8012 8 .03796 .01342 
EFICIENCIA_despues .9363 8 .01302 .00460 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación de la tabla 30, como podemos observar la media de la eficiencia antes (0.8012) 
es menor que la media de la eficiencia después (0.9363), por consiguiente, se acepta la 
hipótesis alterna, y queda totalmente rechazada la hipótesis nula, por lo cual queda 
demostrado que la implementación de la planificación de la producción incrementa la 
eficiencia en una empresa metalmecánica. 
 
Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a realizar 
el análisis a través del valor (Sig.) 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
                     Tabla 31. Estadísticos de prueba de T-student para la eficiencia 
Paired Samples Test 
 
Paired Differences 
95% Confidence Interval of the 




EFICIENCIA_ANTES –  
EFICIENCIA_DESPUES 
-.17103 -.09897 -8.860 7 .000 
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Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación de la tabla 31, se puede verificar que el valor sig. de la prueba T-student, que 
fue aplicada a la eficiencia antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión 
rechaza a la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica 
 
Ha: La planificación  de la producción aumenta la eficacia en una empresa metalmecánica.  
 
A continuación, se procederá a contrastar la segunda hipótesis específica, para ello es 
necesario realizar la prueba de normalidad entre el porcentaje de eficacia antes y después de 
haber sido implementado la planificación de la producción, para conocer si muestran un 
comportamiento paramétrico o no. Dado que nuestros datos son menos que 30, se utilizará 
el estadígrafo Shapiro-Wilk. 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
  ANT DESP CONCLUSIÓN 
SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 
SIG> 0.05 SI NO NO PARAMETRICO 
SIG> 0.05 NO SI 
NO PARAMETRICO 
 




                            Tabla 32. Prueba de normalidad de eficacia - Shapiro Wilk 
Descriptives 
 Statistic Std. Error 
EFICACIA_ANTES Mean .7462 .00375 
95% Confidence Interval 
for Mean 
Lower Bound .7374  
Upper Bound .7551  
5% Trimmed Mean .7464  
Median .7450  
Variance .000  
Std. Deviation .01061  
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Minimum .73  
Maximum .76  
Range .03  
Interquartile Range .02  
Skewness .045 .752 
Kurtosis -.940 1.481 
EFICACIA_DESPUE
S 
Mean .9612 .00227 
95% Confidence Interval 
for Mean 
Lower Bound .9559  
Upper Bound .9666  
5% Trimmed Mean .9614  
Median .9600  
Variance .000  
Std. Deviation .00641  
Minimum .95  
Maximum .97  
Range .02  
Interquartile Range .01  
Skewness -.068 .752 
Kurtosis .741 1.481 
 
                                               Tests of Normality 
 
 
      
              
                        Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación de la tabla 32: Podemos observar el Sig. de ambos porcentajes de la eficacia 
y ha quedado demostrado que los datos para validar la segunda hipótesis específica son no 
paramétricos, esto debido a que el antes nos da un 0.366 y después 0.037, por lo que al ser 
la primera mayor que 0.05 y la segunda menor que 0.05, decimos que, dado la regla de 
decisión, tendremos que utilizar el estadígrafo Wilcoxon para datos no paramétricos. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis específica: 
 
Ho: La planificación  de la producción no aumenta la eficacia en una empresa 
metalmecánica. 




Statistic df Sig. 
EFICACIA_antes .912 8 .366 





Regla de decisión: 
 
                                  Ho:   µEficacia_antes ≥µEficiencia_después 
                                  Ha:   µEficiencia_antes <µEficiencia_después 
 
        Tabla 33. Comparación de medias de la eficacia antes y después con Wilcoxon 
Paired Samples Statistics 
PAIR 1 Mean N Std. Deviation Minimum Maximum 
 EFICACIA_antes .7463 8 .01061 .73 0.76 
EFICACIA_despues .9612 8 .00641 .95 0.97 
        
Wilcoxon Signed Ranks Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación de la tabla 33, como podemos observar la media de la eficacia antes (0.7463) 
es menor que la media de la eficacia después (0.9612), por consiguiente, se acepta la 
hipótesis alterna, y queda totalmente rechazada la hipótesis nula, por lo cual queda 
demostrado que la planificación de la producción va a ayudar a incrementar el porcentaje de 
eficacia en una empresa metalmecánica. 
 
Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a 
realizar el análisis a través del valor (Sig.) 
 
Regla de decisión: 
Ranks 
 N Mean Rank Sum of Ranks 
EFICACIA_DESPUES - 
EFICACIA_ANTES 
Negative Ranks 0a .00 .00 
Positive Ranks 8b 4.50 36.00 
Ties 0c   
Total 8   
a. EFICACIA_DESPUES < EFICACIA_ANTES 
b. EFICACIA_DESPUES > EFICACIA_ANTES 
c. EFICACIA_DESPUES = EFICACIA_ANTES 
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Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 








        Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación de la tabla 34, se puede verificar que el valor sig. de la prueba Wilcoxon, que 
fue aplicada a la eficacia antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión rechaza 

























Asymp. Sig. (2-tailed) .000 
a. Wilcoxon Signed Ranks Test 












































Continuando con el ciclo PHVA, el siguiente paso a realizar sería el actuar, que es donde se 
desarrolla la mejora continua. En primer lugar, identificamos el porcentaje de efectividad de 
los planes de acción, para ello se plantea una regla de decisión en acuerdo con el equipo de 
trabajo, en la cual se aceptan los planes que tengan más de 80% de efectividad para poder 
establecer el procedimiento y la ficha de procesos, caso contrario (<80%) se van a determinar 
los problemas y proponer las acciones correctivas correspondientes. Por ello el equipo de 
trabajo estableció el siguiente criterio, si de un total de 10 casos, el plan de acción tuvo 
resultados favorables para 8 a más, ese plan está funcionando correctamente; caso contrario, 
será necesario establecer acciones correctivas. 
 
Tabla 35. Porcentaje de eficacia de los planes de acción 
 
 
Tal como podemos observar en la Tabla 35, existen 4 planes que no cuentan con la eficacia 
requerida (>80%), por lo cual a continuación se presentan los planes de acción para cada 
uno de ellos. 
Fuente: Elaboración propia 
PLANES DE ACCIÓN % DE AVANCE
1. Realizar el análisis del CRP, MRP y MSP para gestionar el planeamiento y control de la 
producción
90%
2. Realizar los formatos con los que se llevara el control de la programación. 100%
3. Revisar si se cumple con la programación. 80%
4. Realizar programación en los equipos convencionales y entregarla a los operarios antes de 
que termine su turno.
70%
5. Coordinar con logistica, el MRP, la llegada de materiales, herramientas e insertos. 90%
6. Realizar la programación en los equipos CNC y entregarla a los operarios antes de que 
termine su turno.
80%
7. Reunión con los responsables de producción por gerencia 95%
PROMEDIO 86%
1. Análisis del proceso (si tiene problemas de calidad o cantidad) 90%
2. Revisar si los equipos de medición estan calibrados y las herramientas estan habilitadas 60%
3. Realizar un análisis de quienes son las personas que no respetan los planos y cometen más 
errores, para que el supervisor verifique  si estan trabajando correctamente para tomar acciones 
correctivas y preventivas.
70%
4. Entregar planos, material, orden de trabajo y herramientas a los trabajadores 70%
5. Definir los elementos que se tomaran en cuenta para realizar la auditoría de las 5S 90%
6. Realizar la auditoria 5S 80%
7. Reunión con los responsables de producción por gerencia 90%
PROMEDIO 79%
1. Analizar una redistribución de planta para optimizar el flujo de recorrido 100%
2. Realizar el layout de la planta, considerando la adquisicion de las dos nuevas máquinas y las 
mejoras realizadas
100%
3. Simular la nueva distribución con el programa Autocad 100%
4. Reunión con los responsables de producción por gerencia 90%


























































Ilustración 26. Planes de acción 
 
Así mismo, para los planes con una eficiencia mayor a 80% se estableció el procedimiento 
de los mismos (Ilustración 26), para que sean estandarizados. Debido a que, donde se 
observaron más problemas fue en el área de maestranza, se agruparon los procesos de 
acuerdo al tipo de máquina, ya que las 3 se encuentran en el área de maestranza, estas son 3 
(torno CNC, centro CNC, torno convencional), tal como se muestra en el mapa de procesos. 
 
Esto con la finalidad de tener los procesos estandarizados, pero no quiere decir que no se 
puedan cambiar, de acuerdo a las mejoras que se identifiquen y aporten más valor al proceso, 
se actualizarán las versiones. En el caso de los planes que no se encuentren dentro del rango 
establecido por el equipo de trabajo, se evaluará el resultado de las acciones correctivas a 
principios de Diciembre, una vez que se verifique si las acciones correctivas han dado 
resultados positivos y la efectividad sea mayor del 80% se establecerán los procedimientos 
(Ver Anexo 16), caso contrario se volverán a implementar acciones correctivas hasta lograr 
la efectividad deseada. 
 
PLANES CON EFECTIVIDAD < 80% ACCIONES CORRECTIVAS 1 2 3 4 1 2 3 4
1. El coordinador de producción apoyará al supervisor a distribuir el MSP a los 
equipos convencionales
2. Publicar el MSP en cada área de trabajo para que los operarios sepan los 
trabajos que van a realizar
3. Inspeccionar que se entrege la programación diariamente, caso contrario se 
efectuarán sanciones.
1. Realizar un formato de check list para la revision de las herramientas
2. Verificar la calibración de las herramientas 2 veces por semana
3. Inspeccionar que los trabajadores solo utilicen las herramientas que hayan sido 
inspeccionadas
4. Sancionar a los operarios que no utilicen correctamente las herramientas. 
(Descuentos, memorandum, etc)
1. Establecer fechas para las capacitaciones a los operarios de los centros 
mecanizados.
2. El supervisor realiza las capacitaciones semanales.
3. Los operarios son evaluados.
4. Realizar simulaciones en el software SolidWords antes de iniciar el programa 
en la máquina.
5. Sancionar a los operarios que no realicen la programación de manera correcta y 
no se ajusten a las normas. (Descuentos, memorandum, etc)
1. Establecer un tiempo de respuesta menor en las áreas de logística y diseño, 
para que entregen los planos y materiales en el menor tiempo posible.
2. Estandarizar trabajos repetitivos para que no se vuelva a hacer el 
levantamiento de información nuevamente.
3. Tener en STOCK los materiales y herramientas con mayor demanda.
4. Entregar planos, material, orden de trabajo y 
herramientas a los trabajadores
2. Revisar si los equipos de medición estan 
calibrados y las herramientas estan habilitadas
DIAGRAMA DE GANTT
OCTUBRE NOVIEMBRE
3. Realizar un análisis de quienes son las 
personas que no respetan los planos y cometen 
más errores, para que el supervisor verifique  si 
estan trabajando correctamente para tomar 
acciones correctivas y preventivas.
1. Realizar programación en los equipos 
convencionales y entregarla a los operarios antes 














































5.1. Recursos y presupuesto  
El presupuesto necesario para llevar a cabo la investigación es de S/. 3,000. A continuación, 
en la Tabla 36 se detallan cada uno de los costos:  






























           Fuente: Elaboración propia 
 
5.2. Financiamiento  





Asesor del curso 400.00S/                
Investigador 900.00S/                
1,300.00S/                   
Laptop 600.00S/                
Utiles de oficina 15.00S/                  
Impresora 200.00S/                
Hoja Bond 12.00S/                  
Tinta 25.00S/                  
852.00S/                       
Señalización y codificación 150.00S/                
Capacitación del personal 100.00S/                
Impresiones y copias 20.00S/                  
Portafolios 15.00S/                  
Reubicación de equipos 500.00S/                
Tachos 30.00S/                  
815.00S/                       
Anillado del trabajo 12.00S/                  
CD 3.00S/                    
Impresión del trabajo 18.00S/                  
33.00S/                         
3,000.00S/                   








RECURSOS PARA LA 
IMPLEMENTACION
TOTAL RECURSOS DE IMPLEMENTACION
RECURSOS PARA LA 
PRESENTACIÓN




5.3. Cronograma de ejecución  
 
Tabla 37. Cronograma con la investigación 






























































































































1 Reunión de coordinación
2 Presentación de esquema de proyecto de investigación
3 Asignación de los temas de investigación
4 Pautas para la búsqueda de información
5 Planteamiento del problema y fundamentación teórica
6 Justificación, hipótesis y objetivos de la investigación
7 Diseño, tipo y nivel de investigación
8 Variables, operacionalización
9 Presentar el diseño metodológico
10 JORNADA DE INVESTIGACIÓN N°1 Presentación del primer avance.
11 Población y muestra
12
Tecnicas e instrumentos de obtención de datos, metodos de análisis y aspectos 
administrativos.
13 Presentar proyecto de investigacion para revisión y aprobación
14 Presentar el proyecto con las observaciones levantadas
15 JORNADA DE INVESTIGACIÓN N°2: Sustentación del proyecto de investigación
16 Recolección de datos, elaboración del DAP, DOP, Diagrama de Flujo
17 Elaboración de la propuesta de mejora
18 Presentación de la propuesta de mejora a los involucrados
19 Implementación del planeamiento y control de la producción
20 Re-distribución de la planta
21 Recolección de datos despues de la implementación.
22 Análisis de resultados iniciales y finales.
23 Comprobación de hipótesis
24 Redacción de los resultados obtenidos
25 Presentación de tesis finalizada
26 Entrega de tesis para revisión por el jurado.
27 Presentación del desarrollo del proyecto de investigación con las observaciones levantadas
28 SUSTENTACIÓN FINAL DE TESIS
Diciembre
Cronograma de ejecución



























































4.1. En la Tabla N° 27, página 85 se puede inferir que la media de la productividad (variable 
dependiente) antes de la implementación del estudio dio como resultado (0.5988), mucho 
menor a la media de la productividad después de implementar el estudio que obtuvo un valor 
(0.8975), lo cual refleja una mejora a causa de la implementación de la planificación  de la 
producción (variable independiente), los resultados obtenidos coinciden con la investigación 
de Tenicela (2017), cuya investigación forma parte de la presente investigación y concluye 
que un modelo de planificación, programación y control de operaciones mejora la 
productividad mejorando así el desempeño de la organización en el mercado con procesos 
bien gestionados. Así mismo, en el libro de Prado (1992) titulado “La planeación y control 
de la producción”, en el cual está basado el marco teórico de la investigación, afirma que la 
implementación de la planificación de la producción permite obtener y controlar de una 
mejor manera los recursos con los que cuenta la empresa, mejorando de esta manera la 
productividad. 
 
4.2. En la Tabla N° 30, página 88 se puede evidenciar que la media de la eficiencia  
(indicador de la variable dependiente) antes de la implementación del estudio dio como 
resultado (0.8012), mucho menor a la media de la eficiencia después de implementar el 
estudio que obtuvo un valor (0.9363), lo cual refleja una mejora a raíz de la implementación 
de la planificación  de la producción (variable independiente), los resultados obtenidos 
concuerdan con la investigación de Gómez (2011), cuya investigación forma parte de la 
presente investigación y concluye que la elaboración de un plan de control de la producción 
incrementa la eficiencia, ya que obtuvo como resultado una media_antes de  0.78 y una 
media_despues de 0.83, por lo que queda demostrado el incremento de la eficiencia. Así 
mismo, en el libro de Heizer y Render (2009) titulado “Principios de administración de 
operaciones”, en el cual está basado el marco teórico de la investigación, manifiestan que la 
implementación de la planificación de la producción permite incrementar la eficacia, debido 
a que se gestionan los pedidos de manera que se logren las metas propuestas de la 
organización con los clientes en el tiempo acordado. 
 
4.3. Por último, En la Tabla N° 33, página 91 se puede apreciar que la media de la eficacia  
(indicador de la variable dependiente) antes de la implementación del estudio dio como 
resultado (0.7463), mucho menor a la media de la eficiencia después de implementar el 
estudio que obtuvo un valor (0.9612), lo cual refleja una mejora por la implementación de 
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la planificación  de la producción (variable independiente), los resultados obtenidos 
coinciden con la investigación de Ariza y Padilla (2011), cuya investigación forma parte de 
la presente investigación y concluye que la implementación de la planificación  de la 
producción aumenta la eficacia, debido a que obtuvo como resultado después de haber 
aplicado su investigación un aumento en la eficacia de 18%, por lo que queda demostrado 
el incremento de la eficiencia. Además, en el libro de Chase y Alquilano (2009) titulado 
“Dirección y Administración de la producción y de las operaciones”, en el cual está basado 
el marco teórico de la investigación, manifiestan que la implementación de la planificación 
de la producción permite incrementar de manera significativa la eficacia, dado que se enfoca 
en utilizar los recursos de manera óptima, minimizando las dificultades como fallas en el 
































































1. Se concluye que la planificación  de la producción mejora de manera significativa la 
productividad de una empresa metalmecánica, tal como se puede observar en la 
Tabla N° 25, Ilustración 25 de la página 82, en donde se observa el incremento de 
60% a 90%, por lo que se obtiene un aumento del 30% en la productividad de una 
empresa metalmecánica. 
 
2. En segundo lugar, se concluye que la planificación  de la producción incrementa la 
eficiencia en una empresa metalmecánica, como se puede observar en la Tabla N° 
23, Ilustración 23 de la página 80, en donde la eficiencia pasa de 80% a un valor de 
94%, demostrando el incremento de la misma en un 14% y el cumplimiento de las 
entregas a los clientes en una empresa metalmecánica. 
 
3. Por último, se concluye que la planificación  de la producción aumenta la eficacia de 
una empresa metalmecánica, tal como se puede verificar en la Tabla N° 24, 
Ilustración 24 de la página 81, en la cual la eficacia que antes era 75% obtiene un 
valor de 96%, poniendo en evidencia un aumento de un 21% en la eficacia, y la 



























































1. Como primera recomendación, se sugiere hacer el seguimiento respectivo al modelo 
de optimización, debido a que incluye al ciclo de Deming es necesario que se 
identifiquen las mejoras en los procesos y las actividades que no generan valor en el 
proceso, para ello es necesario la revisión continua de los indicadores para que los 
resultados que se obtengan estén dentro de los valores deseados, además solo se logró 
cumplir con el 87% de los planes de acción, por lo que es importante llegar al 100% 
y de esta forma la empresa podrá obtener mayores ganancias. 
 
2. Se recomienda que el control del cumplimiento de las programaciones, sea más 
estricto por parte de los supervisores para que tengan mejores resultados en lo que 
compete a la elaboración del MSP y se puedan estandarizar los tiempos para trabajos 
repetitivos, debido a que solo el 70% de las programaciones en los equipos 
convencionales se cumplen, y se espera que a principios del año 2019 el porcentaje 
aumente al 95%. De la misma manera, realizar una auditoría interna en lo que 
compete al desenvolvimiento de los operarios que tengan un registro de reprocesos 
mayor, si no se reduce después de las acciones correctivas y el perfil del operario no 
es el adecuado al que requiere la empresa, se tendrán que tomar medidas más 
drásticas. 
 
3. Por último, se recomienda cumplir con los procedimientos establecidos, así como las 
auditorías 5S’s para mantener el orden y limpieza en la empresa, para que puedan 
alcanzar el 100% en las auditorías. Además, involucrar a los operarios en la mejora 
y desarrollo de los procedimientos, ya que cada uno de ellos sabe mejor que nadie 
como realizar su trabajo, por lo que sus sugerencias deben ser incluidas en caso exista 
algún problema, para mejorar su desempeño y por ende incrementar la productividad 
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Anexo 1. Matriz de consistencia  




Anexo 2 Diagrama de Pareto, Periodo (Enero, Febrero, Marzo), 2018.  
Fuente: Elaboración propia
TÍTULO VARIABLE Definición Conceptual
PROBLEMA GENERAL HIPÓTESIS GENERAL OBJETIVO GENERAL V. INDEPENDIENTE
¿De qué manera la planificación de 
la producción mejora la 
productividad de una empresa 
metalmecánica?
La planificación de la producción 
mejora la productividad en una 
empresa metalmecánica.
Determinar como la planificación  
de la producción mejora la 
productividad en una empresa 
metalmecánica.
Planificación de la 
producción
PROBLEMAS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICAS OBJETIVOS ESPECÍFICOS V. DEPENDIENTE
¿De qué manera la planificación de 
la producción mejora la eficiencia 
de una empresa metalmecánica?
La planificación de la producción 
incrementa la eficiencia en una empresa 
metalmecánica.
Determinar como la planificación  
de la producción incrementa la 
eficiencia en una empresa 
metalmecánica.
¿De qué manera la planificación de 
la producción mejora la eficacia de 
una empresa metalmecánica?
La planificación de la producción 
aumenta la eficacia en una empresa 
metalmecánica.  
Determinar como la planificación  
de la producción aumenta la 
eficacia en una empresa 
metalmecánica.
"Se encarga de dirigir las interrelaciones de 
las distintas funciones que se desarrollan en 
la empresa, que están conectadas con 
producción, para garantizar que los recursos 
sean empleados de la mejor manera posible 
para elaborar loss bienes solicitados en el 
tiempo anhelado y al precio conveniente" 
(Prado, 1992, p.26)
"Es la iteracción entre los productos 
realizados y los materiales que fueron 
empleados o los elementos de la producción 
que participaron. El nivel de productividad 
muestra la buena utilización de todos y cada 
uno de los elementos de la producción en un 
periodo definido" (Garcia, 2011, p.17)
Planificación de la producción 
para mejorar la productividad 
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Anexo 4. Tipificación de los reprocesos 
Fuente: Verken SAC
Item Area Tipificación Criticidad Detalle
1.1 DISEÑO Errores y Omisiones 3
Error u omisión de datos técnicos y documentarios (cuadros, ensayos, fundición, pintura, revestimiento, soldadura, 
tolerancias, transmisión, WO, pesos, notas, lista de entregables, actualización de planos, hoja de estructuración y 
lista de entregables)
1.2 DISEÑO Error de dibujo o diseño 5 Componente no fabricable o Incompleto
1.3 DISEÑO Error de dibujo o diseño 3 Incorrecta vista, detalle, sección o item (Plano, parte o silueta no legible)
1.4 DISEÑO Error de dibujo o diseño 4 Interferencia o incorrecta ubicación de componentes
1.5 DISEÑO Error de dibujo o diseño 3 Error u omisión de acotado
1.6 DISEÑO Error de dibujo o diseño 2 Error de criterios de transporte 
1.7 DISEÑO Error de dibujo o diseño 5 Error u omisión de ajustes y tolerancias
1.8 DISEÑO Error en Lista de Materiales 4 Error de codificación o designacion de Materiales (Pintura, Fundicion, Revestimiento)
1.9 DISEÑO Error en Lista de Materiales 3 Diferencia de cotas de dibujo vs datos del cajetin
1.10 DISEÑO Error en Lista de Materiales 3 Error u omisión de piezas en lista de materiales
2.1 DISEÑO Error de comentario de WO Router 4 Incongruencia entre los datos del cajetín del plano con lo indicado en la ruta
2.2 DISEÑO Error de Reservación de Material 5 Reservación incorrecta ( Código, cantidad y material)
2.3 PROGRAMACIÓN Error de estimación de Horas 2 Cantidad de horas estimadas incorrecta
2.4 PROGRAMACIÓN Error de asignación de centro de trabajo. 2 Centro de trabajo incorrecto
2.5 PROGRAMACIÓN Error de ruta 3 Ruta no tiene secuencia lógica de fabricación 
2.6 PROGRAMACIÓN Error de ruta 3 Se omite una secuencia dentro de la ruta
3.1 LOGISTICA Error de material 3
Producto no cumple con especificación requerida. (material defectuo, error de compra, Incluye MP, Fund, Prod 
Auxiliares, consumibles y servicios. )
3.2 LOGISTICA Error de codificación 3 El código tiene descripción errada. ( Ingeniería debería enviar la descripción correcta. )
3.4 LOGISTICA Error compra de consumible 2 No hay stock disponible del consumible. 
3.3 LOGISTICA Material Incompleto 2
El material comprado llegó incompleto. (No coincide físico con guías del proveedor, no cuenta con certificados, no 
cuenta con OC, pieza sin número de colada)
3.5 LOGISTICA Error de verificación 2 Obviar uso de material alternativo teniéndolo en stock
4.1 ALMACEN Error de despacho 4 Piezas incompletas
4.2 ALMACEN Pieza defectuosa 5 Entrega de producto dañado
5.1 PROGRAMACIÓN Error de lanzamiento 3 Cantidad delaOT no coincide con lo requerido
5.2 PROGRAMACIÓN Error de programación 3 Programación de secuencias sin seguir la ruta de fabricación
5.3 PROGRAMACIÓN Error de programación 2 Programacion de HH  no corresponde a los recursos actuales
5.4 PROGRAMACIÓN Error de programación 2 Error de la asignación de contrata
5.5 PROGRAMACIÓN Error de programación 2 No coincidencia de tiempo entre los procesos
6.1 MAESTRANZA Error de maquinado 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
6.2 MAESTRANZA Error de maquinado 5 Error de programa CNC
6.3 MAESTRANZA Error de maquinado 3 Falla de máquina
6.4 MAESTRANZA Error de medición 3 Uso de instrumentos inadecuados o sin la calibración correspondiente
6.5 MAESTRANZA USO INADECUADO DE HERRAMIENTAS 3 ROTURA DE HERRAMIENTA
6.6 MAESTRANZA LLENADO DE REPORTE INCORRECTO 3 NO COLOCAR OT , NO COLOCAR HORAS TRABAJADAS , ETC
6.7 MAESTRANZA TRABAJO INEFICIENTE 3 SE LE PROGRAMO UN TRABAJO Y NO CUMPLE LAS HORAS ESTIMADAS 
7.1 HABILITADO Error de corte 4 Piezas no tiene dimensiones del plano
7.2 HABILITADO Error de corte 3 Pieza diferente a la solcitada
7.3 HABILITADO Error de corte 3 Piezas con cortes mal acabadas y/o fallas superficiales
7.4 HABILITADO Error de despacho 3 Piezas incompletas
7.5 HABILITADO Error de despacho 3 Piezas dañadas por maniobras inadecuadas
7.6 HABILITADO Pieza defectuosa 3 Entrega de producto dañado
7.7 HABILITADO Error de trazabilidad 3
Piezas no contienen información para asegurar trazabilidad (tipo material, espesor, número de colada, OC, código 
interno, etc)
8.1 SOLDADURA Error de armado y/o soldadura 3 Componente mal soldado
8.2 SOLDADURA Error de armado y/o soldadura 3 Componente con deformaciones
8.3 SOLDADURA Error de armado y/o soldadura 3 Componente incompleto
8.4 SOLDADURA Error de armado y/o soldadura 3 Componente fuera de medida
8.5 CROMADO LEVANTAMIENTO DE CROMO 3 USO DE PROCEDIMIENTOS INADECUADOS LO QUE CAUSA REPROCESO DE CROMADO
9.1 PINTURA Error de pintura 3 Pintado de superfices que deben estar sin pintar
9.2 PINTURA Error de pintura 3 Falta de pintura en zonas complicadas
9.3 PINTURA Error de pintura 3 Espesores bajos y acabado no aceptable (presenta defectos; pinholes, chorreadura, overspray, etc.)
9.4 PINTURA Error de pintura 3 RAL o sistema de pintura distinto al requerido .
10.1 HIDRAULICA Error de ensamble 3 Limpieza incompleta
10.2 HIDRAULICA Error de ensamble 3 Daño en componentes












Omisión de control 3 No se procedió correctamente en identificar elemento a segregar para deshechar posteriormente
12.1 INFORMES Demora en el proceso 3 RETRAZO EN LEVANTAR INFORMES 
12.2 INFORMES Error de Reservación de INSUMOS 3 INSUMOS MAL RESERVADOS O NO RESERVADOS
12.3 INFORMES ERROR DE RESERVA DE MATERIAL 3 ERROR EN SOLICITAR MATERIAL
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Anexo 5. Registro de salidas no conformes (SNC) en procesos 
Fuente: Elaboración propia  
 
Actualizado al: 05/07/2018























1     02/01/2018 3596 R1 CILINDRO 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado TORNEADO INTERIOR NO ESTA CONCENTRICO M.GONZALES MAESTRANZA P.RIMARI NO SE VOLVIO A TORNEAR Y A PULIR 12.00 03/01/2018
2     04/01/2018 3596 R1 BOCINAS 1.7 5 Error u omisión de ajustes y tolerancias LAS MEDIDAS DEL PLANO ESTAN DIFERENTES AL FISICO M.GONZALES DISEÑO E.SALAZAR NO SE RELLENARA 15.00 05/01/2018
3     05/01/2018 3596 R1 VASTAGO 12.3 3 ERROR EN SOLICITAR MATERIAL
MATERIAL RESERVADO H-1045 125X 560 DEBE DE SER H-
1045  125 X 610MM 
M.GONZALES INFORMES R.URQUIZO SI
SE VUELVE A SOLICITAR MATERIAL PERO AHORA 
ES BCD
5.00 06/01/2018
4     06/01/2018 3596 R1 VASTAGO 2.2 5 Reservación incorrecta ( Código, cantidad y material) MATERIAL BARRA CROMADA LLEGO FLEXADA M.GONZALES LOGISTICA J.TITO SI SE VUELVE A SOLICITAR MATERIAL BCD 4.00 07/01/2018
5     06/01/2018 3596 R1 EMBOLO 1.7 5 Error u omisión de ajustes y tolerancias EL DIAMETRO DEFINIDO POR DISEÑO NO FUE EL CORRECTO M.GONZALES DISEÑO E.SALAZAR NO SE RELLENARA Y TORNEARA 5.00 07/01/2018
6     06/01/2018 3627 F6 SPROCKET 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado SE PASO EN LA MEDIDA INTERIOR DEL SPROCKET P.CCAHUA MAESTRANZA P.RIMARI SI VOLVER A COMPRAR MATERIAL Y TORNEAR 3.00
7     09/01/2018 3596 R1 TAPA 1.7 5 Error u omisión de ajustes y tolerancias EL DIAMETRO DEFINIDO POR DISEÑO NO FUE EL CORRECTO P.CCAHUA DISEÑO E.SALAZAR  NO SE RELLENARA 4.50 10/01/2018 H.HUAMANI
8     11/01/2018 3583 F1 ARMADO 12.2 3 INSUMOS MAL RESERVADOS O NO RESERVADOS LO SELLOS NO FUERON RESERVADOS P.CCAHUA INFORMES R.URQUIZO RESERVAR Y COMPRAR - 12/01/2018
9     12/01/2018 3627 F5 SPROCKET 1.7 5 Error u omisión de ajustes y tolerancias ERROR EN LA ACOTACION DEL PASO DEL MACHO M8 M.GONZALES DISEÑO E.CARBAJAL NO CORREGIR COTA - 13/01/2018
10    12/01/2018 3632 F2 CRADLE 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
MAL ACABADO EN EL TORNO, LADO A NO ESTA 
CONCENTRICO AL LADO B
P.CCAHUA MAESTRANZA H.MALPARTIDA NO
SE ENCONTRO MATERIAL EN STOCK Y SE 
VOLVIO A MECANIZAR 
10.00 13/01/2018
11    12/01/2018 3253 R2 3 vias 8.1 3 Componente mal soldado
LA CAÑERIA ESTUVO MAL SOLDADA SE ENCONTRO FUGA EN 
LA PH 
L.HUAMANI SOLDADURA M.TIMOTEO NO SE SOLDO LAS PARTES FALTANTES 0.50 13/01/2018
12    13/01/2018 2815 R19 TAPA 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado NO RESPETO LAS MEDIDAS DEL PLANO, PIEZA NO SIRVE P.CCAHUA MAESTRANZA P.RIMARI SI SE COMPRA NUEVO MATERIAL 3.00 14/01/2018
13    13/01/2018 3619 R2 VASTAGO 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado MAL ACABADO EN LA RECTIFICADORA L.HUAMANI MAESTRANZA C.SAENS NO SE VOLVERA A DAR ACABADO 6.00 14/01/2018 SE LE DESCUENTA DE SUS HORAS EXTRAS
14    15/01/2018 3632 F2 CRADLE 1.7 5 Error u omisión de ajustes y tolerancias
EL PLANO SUELTO D EL APIEZA INDICA M14 X 2 PLANO DE 
ENSAMBLE INDICA M16 X 2 
P.CCAHUA DISEÑO E.CARBAJAL NO
SE VUELVE A TALADRAR Y PASAR MACHO 
CORRECTO
1.00 16/01/2018
15    15/01/2018 3661 F2 VASTAGO 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado SE PASO DE MEDIDA EN LA RECTIFICADORA J.ARIAS MAESTRANZA C.SAENS NO
SE VOLVERA A CROMAR Y SUBIR A 
RECTIFICADORA 
10.00 16/01/2018 SE LE DESCUENTA DE SUS HORAS EXTRAS
16    16/01/2018 3627 F2 SPROCKET 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
LA LONGITUD DE SPROCKET NO TIENE LA MEDIDA 
SOLICTADA POR EL PLANO 2 UNIDADES
P.CCAHUA MAESTRANZA C.MENACHO NO
SE VOLVIO A SUBIR AL TORNO Y RECTIFICO 2 
UNIDADES 
1.00 17/01/2018
17    16/01/2018 3661 F1 ANCHORING 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado EL TORNERO NO DIO EL AJUSTE INDICADO SEGÚN PLANO P.CCAHUA MAESTRANZA SOLSOL
SE MANDO A RELLENAR LADO MACHO Y 
TORNEAR
7.00 17/01/2018
18    17/01/2018 2400 R1
TAPA Y 
CILINDRO
6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
EL TORNERO LE DIO MUCHO AJUSTE EN LA TAPA Y QUEDO 
ENGARROTADO,
P.CCAHUA MAESTRANZA SOLSOL SI
SE ENVIO A HIDRAULICA PARA RETIRAR TAPA 
NO SE PUDO, SE CORTO CON OXICORTE LA TPA 
SE SUBE NUEVAMENTE EL CILINDRO AL TORNO Y 
SE TORNEA NUEVAMENTE LA TAPA
15.00 18/01/2018
19    18/01/2018 3681 F1 BOCINAS 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado SE PASO EN L AMEDIDA DE LA BOCINA P.CCAHUA MAESTRANZA C.MENACHO SI SE TORNEA NUEVAMENTE 3.00 19/01/2018
20    23/01/2018 3690 F2 PIN 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
NO SE TOMO EN CUENTA QUE LA PIEZA LLEVA TT Y POR LO 
TANTO SE NECESITA UN TORNEADO FINAL DESPUES DEL TT
P.CCAHUA MAESTRANZA P.CCAHUA SI SE TORNEA NUEVAMENTE 3.00 24/01/2018
21    23/01/2018 3690 F3 PIN 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
NO SE TOMO EN CUENTA QUE LA PIEZA LLEVA TT Y POR LO 
TANTO SE NECESITA UN TORNEADO FINAL DESPUES DEL TT
P.CCAHUA MAESTRANZA P.CCAHUA SI SE TORNEA NUEVAMENTE 3.00 24/01/2018
22    23/01/2018 3673 R6 TAPA 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
EL DIAMETRO DE LA RANURA NO TIENE LAS MEDIDAS 
SEGÚN PLANO
P.CCAHUA MAESTRANZA C.MENACHO SI SE TORNEA NUEVAMENTE 3.00 24/01/2018
23    23/01/2018 3621 R1 POLEA 2.2 5 Reservación incorrecta ( Código, cantidad y material)
EN LA EVALUACION SOLICTARON UN MATERIAL DE MENOR 
DIAMETRO 
P.CCAHUA MAESTRANZA H.HUAMANI SI SE COMPRA NUEVO MATERIAL 1.00 24/01/2018
24    24/01/2018 3694 R1 R1 R2 GEARBOX 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado SE PASO DE MEDIDA INTERIOR POR 0.02MM P.CCAHUA MAESTRANZA D.PUCHOC SI SE TORNEA NUEVAMENTE 1.50 25/01/2018
25    24/01/2018 3681 F2 BOCINAS 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado SE PASO EN L AMEDIDA DE LA BOCINA P.CCAHUA MAESTRANZA C.MENACHO SI SE TORNEA NUEVAMENTE 3.00 25/01/2018
26    25/01/2018 3681F3 BOCINAS 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
LOS ESTRIADOS QUEDARON SOBREPUESTOS  PIEZAS NO 
SIRVEN SON 3 UNIDADES 
P.CCAHUA MAESTRANZA C.MENACHO SI SE TORNEA NUEVAMENTE 6.00 26/01/2018
27    25/01/2018 3681 F2 BOCINAS 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
LOS ESTRIADOS QUEDARON SOBREPUESTOS  PIEZAS NO 
SIRVEN
P.CCAHUA MAESTRANZA C.MENACHO SI SE TORNEA NUEVAMENTE 6.00 26/01/2018
28    25/01/2018 3690 F1 BOCINAS 10.2 3 Daño en componentes
AL MOMENTO DEL ENSAMBLE SE LLEGO A ROMPER LAS 
BOCINAS 
P.CCAHUA MAESTRANZA A.RAMIREZ SI SE TORNEA NUEVAMENTE 4.50 26/01/2018
29    31/01/2018 3723 F1 PROTECTOR 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado OPERADOR SE EQUIVOCO EN PROGRAMAR P.CCAHUA MAESTRANZA J.GUERRERO SI SE MECANIZA NUEVAMENTE 4.00 01/02/2018
30    01/02/2018 3681 F2 BOCINAS 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
EL DIAMETRO INTERIOR ESTA FUERA DE TOLERANCIA PIEZA 
NO SIRVE
P.CCAHUA MAESTRANZA P.RIMARI SI REPETIR TODO EL PROCESO 6.00 02/02/2018
31    01/02/2018 3680 R1 CUCHARA 1.2 5 Componente no fabricable o Incompleto LEVANTAMIENTO DE MEDIDAS INCORRECTA POR 20MM P.CCAHUA MAESTRANZA E.CARBAJAL NO REPROCESO DE BARRENADO 18.50 02/02/2018
32    01/02/2018 3656 R1 CILINDRO 1.2 5 Componente no fabricable o Incompleto PLANO ERRADO P.CCAHUA MAESTRANZA E.SALAZAR NO SE MODIFICA PLANO 0.00 02/02/2018
33    01/02/2018 3295 R1 TAPA 8.1 3 Componente mal soldado TAPA SOLDADURA CON POROS P.CCAHUA MAESTRANZA M.TIMOTEO NO SE SUELDA NUEVAMENTE Y TORNEA 3.00 02/02/2018
34    27/01/2018 3656 R1 VASTAGO 6.1 5 Piezas fuera de tolerancia y/o mal acabado
AL MOMENTO DE BARRENAR HORQUILLA MALOGRO EL 
VASTAGO
P.CCAHUA MAESTRANZA P.PARRA NO
SE REPARA CON SOLDADURA , RECTIFICA Y 
CROMA
6.00 28/01/2018
DESCRIPCIÓN DE LA SALIDA NO CONFORME (SNC) SNC ASIGNADA A: VERIFICACIÓN DE LA CONFORMIDADTRATAMIENTO DE LA SALIDA NO CONFORME
REGISTRO DE SALIDAS NO CONFORMES (SNC) EN PROCESOS
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Anexo 6. Registro de órdenes de trabajo 
 







ESTADO 08-mar ESTADO FINAL 
R EP R OGR A
M A C ION ES
FECHA P / 
CLIENTE




3778 R1 26-feb 13-mar APROBADO 0% - - - - INCIM M ET S.A. UNIDAD DE GIRO SE R EP A R A  LA  Q IN GR ESO 19-mar 16-mar
3870 F1 17-abr 17-abr APROBADO 0% - - - - VERKEN S.A.C EJE CENTRAL B A R R EN A D O -  C N C 19-abr 17-abr
3963 F8 16-may 16-may APROBADO 0% R EP OSIC IÓN  ST OC K - - VERKEN S.A.C RAM P KIT - 19-may 22-may
3963 F6 16-may 16-may APROBADO 0% R EP OSIC IÓN  ST OC K - - VERKEN S.A.C SKID - 19-may 22-may
3963 F4 16-may 16-may APROBADO 0% R EP OSIC IÓN  ST OC K - - VERKEN S.A.C RIEL H200 DE M ENOS ANCHO - 19-may 22-may
3963 F3 16-may 16-may APROBADO 0% EM ER GEN C IA - - - VERKEN S.A.C CRADLE STOP ASSY - 25-jun 22-may
3963 F2 16-may 16-may APROBADO 0% R EP OSIC IÓN  ST OC K - - VERKEN S.A.C M ESA RD 314 - 22-may 22-may
3963 F1 16-may 16-may APROBADO 0% R EP OSIC IÓN  ST OC K - - VERKEN S.A.C M ESA H200 - 22-may 22-may
4001 S11 31-may 31-may APROBADO 0% - - 13/06/2018 - 2 RM  S.A.C INSERTO CENTRAL 2  PB13511R0 F -C -1 1/ 4 + SOLD A D UR A  / /  C A N T  01 CLIENTE 31-may
4001 S10 31-may 31-may APROBADO 0% - - 13/06/2018 - 2 RM  S.A.C PEINA CENTRAL 1   PB13509R0 F -C -1 1/ 4 + SOLD A D UR A  / /  C A N T  01 CLIENTE 31-may
4001 S8 31-may 31-may APROBADO 0% - - 13/06/2018 - 2 RM  S.A.C PEINE RADIAL L=350     PB13536R0 P B 13536R 0 / /  C A N T  04 CLIENTE 31-may
4001 S7 31-may 31-may APROBADO 0% - - 13/06/2018 - 2 RM  S.A.C PEINE INCLINADO L=350    PB13535R0 F  -C -1 -2 -3  -  4  X LA T ER A LES + SOLD A D UR A  / /  C A N T  02 CLIENTE 31-may
4001 S6 31-may 31-may APROBADO 0% - - 13/06/2018 - 2 RM  S.A.C PLAA SUPERIOR CENTRAL   PB133529R0 R EP R OC ESO X A M ELIK / /  C A N T  01 CLIENTE 31-may
4001 S5 31-may 31-may APROBADO 0% - - 13/06/2018 - 2 RM  S.A.C DISTANCIADOR LATERA TIPO 2    PB13525R0 F - C  -  1/ 4 + SOLD A D UR A / /  C A N T  02 CLIENTE 31-may
4001 S4 31-may 31-may APROBADO 0% - - 13/06/2018 - 2 RM  S.A.C DISTANCIADOR LATERAL    PB13524R0 F -C -2 1/ 2-  1 1/ 4 +SOLD A D UR A  / /  C A N T  04 CLIENTE 31-may
4001 S3 31-may 31-may APROBADO 0% - - 13/06/2018 - 2 RM  S.A.C DISTANCIADOR LATERAL TIPO 1    PB13523R0 F  -  C EN T R O -  1/ 4 + SOLD A D UR A  / /  C A N T  02 CLIENTE 31-may
3850 R1 04-abr 07-jun APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 19/06/2018 - INCIM M ET S.A. VIGA TELESCOPICA INTEGRAL - 30-jun 30-jun
4010 F1 07-jun 07-jun APROBADO 0% - - - - VERKEN S.A.C CILINDRO DE VOLTEO - 13-jun 08-jun
4012 F1 08-jun 08-jun APROBADO 0% - - 14/06/2018 - SANDVIK DEL PERU S.A BEAM  - 18-jun 15-jun
4014 F4 09-jun 09-jun APROBADO 0% - - 19/06/2018 - 2 RM  S.A.C PROFILE LIST 120<55 -1800 P LA N O P A 17725R 0 / /  C A N T  03 12-jun CLIENTE
4002 R8 11-jun 11-jun APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 - - SOLUCIONES M INERAS INDUSTRIALES CILINDRO HIDRAULICO B A R R EN A D O -  T ER C ER IZ A D O / 05/ 07 19-jun 21-jun
4002 R7 11-jun 11-jun APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 - - SOLUCIONES M INERAS INDUSTRIALES CILINDRO HIDRAULICO B A R R EN A D O -  T ER C ER IZ A D O / 05/ 07 19-jun 21-jun
4002 R5 11-jun 11-jun APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 - - SOLUCIONES M INERAS INDUSTRIALES CILINDRO HIDRAULICO B A R R EN A D O -  T ER C ER IZ A D O / 05/ 07 20-jun 21-jun
4002 R4 11-jun 11-jun APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 - - SOLUCIONES M INERAS INDUSTRIALES CILINDRO HIDRAULICO B A R R EN A D O -  T ER C ER IZ A D O / 05/ 07 19-jun 20-jun
4002 R3 11-jun 11-jun APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 - - SOLUCIONES M INERAS INDUSTRIALES CILINDRO HIDRAULICO B A R R EN A D O -  T ER C ER IZ A D O / 05/ 07 19-jun 20-jun
4002 R1 01-jun 11-jun APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 - - SOLUCIONES M INERAS INDUSTRIALES TALADRO LARGO ( COLIBRI) B A R R EN A D O -  T ER C ER IZ A D O / 05/ 07 23-jun 25-jun
4034 S1 15-jun 15-jun APROBADO 0% - - - - 2 RM  S.A.C SUPLE INFERIOR  PA11555R0 C A N T  02 CLIENTE CLIENTE
3994 R1 30-may 18-jun APROBADO 0% - 06/ 07/ 2018 22/06/2018 - SK RENTAL S.A.C CILINDRO DE PLUM A F ER R OSEL -  SEN SOR 21-jun 20-jun
4052 S2 21-jun 21-jun APROBADO 0% - - 26/06/2018 - 2 RM  S.A.C PATCH OUTER RADIAL  PB13571R0 C A N T  01 CLIENTE CLIENTE
4052 S1 21-jun 21-jun APROBADO 0% - - 26/06/2018 - 2 RM  S.A.C PATCH INNER RADIAL  PB13572R0 C A N T  01 CLIENTE CLIENTE
4031 R1 06-jun 22-jun APROBADO 0% - 06/ 07/ 2018 - - 2 RM  S.A.C HUSILLO R EP R OC ESO D E C R OM A D O 26-jun 27-jun
4005 R5 04-jun 25-jun APROBADO 0% - - 06/07/2018 - OVERPRIM E M ANUFACTURING CILINDRO DE EXTENSION B A R R EN A D O C N C  27-jun 28-jun
4005 R4 04-jun 25-jun APROBADO 0% - - 06/07/2018 - OVERPRIM E M ANUFACTURING CILINDRO DE EXTENSION B A R R EN A D O C N C  27-jun 28-jun
4005 R2 04-jun 25-jun APROBADO 0% - 06/ 07/ 2018 06/07/2018 - OVERPRIM E M ANUFACTURING BRAZO DE GRUA - 27-jun 02-jul
4005 R1 04-jun 25-jun APROBADO 0% - 06/ 07/ 2018 06/07/2018 - OVERPRIM E M ANUFACTURING TORNAM EZA - 27-jun 02-jul
3568 R6 07-nov 25-jun APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA A P R OB A D A  IN T ER N A M EN T E 26-jun 27-jun
3568 R5 07-nov 25-jun APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA A P R OB A D A  IN T ER N A M EN T E 26-jun 27-jun
3568 R4 07-nov 25-jun APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA A P R OB A D A  IN T ER N A M EN T E 26-jun 27-jun
3568 R3 07-nov 25-jun APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA A P R OB A D A  IN T ER N A M EN T E 26-jun 27-jun
4059 F1 26-jun 26-jun APROBADO 0% - 06/ 07/ 2018 06/07/2018 - ADM INISTRACION DE EM PRESAS CILINDRO DE GATA - 02-jul 27-jun
3977 R2 19-may 26-jun APROBADO 0% - 09/ 07/ 2018 - - SANDVIK DEL PERU S.A AM ORTIGUADOR DE BARRA F A LT A  R EVISA R  LIM P IA D OR  C ON  JUA N  P OVIS 03-jul 28-jun
4033 R1 14-jun 27-jun APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 05/06/2018 - SK RENTAL S.A.C CILINDRO DE DIRECCION DELANTERO - 02-jul 02-jul
4069 S1 02-jun 02-jun APROBADO 0% - - - - 2 RM  S.A.C TUBO CENTRADOR DIA 57=660 - CLIENTE CLIENTE
4068 F6 02-jul 02-jul APROBADO 0% - - 12/07/2018 - ADM INISTRACION DE EM PRESAS WASHER - 03-jul 03-jul
4068 F5 02-jul 02-jul APROBADO 0% - - 12/07/2018 - ADM INISTRACION DE EM PRESAS SEAL RB70 - 03-jul 03-jul
4068 F4 02-jul 02-jul APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 12/07/2018 - ADM INISTRACION DE EM PRESAS TUIC PULLEY PROTECTION - 03-jul 03-jul
4068 F3 02-jul 02-jul APROBADO 0% - 05/ 07/ 2018 12/07/2018 - ADM INISTRACION DE EM PRESAS DOUBLE PULLEY - 03-jul 03-jul
4068 F2 02-jul 02-jul APROBADO 0% - 06/ 07/ 2018 12/07/2018 - ADM INISTRACION DE EM PRESAS BUSHING - 03-jul 03-jul
4068 F1 02-jul 02-jul APROBADO 0% - 10/ 07/ 2018 12/07/2018 - ADM INISTRACION DE EM PRESAS PIN CON BASE DE HORQUILLA - 03-jul 03-jul
4082 S8 03-jul 03-jul APROBADO 0% - - 10/07/2018 - 2 RM  S.A.C SLOTS TIPO 12 - CLIENTE CLIENTE
4082 S7 03-jul 03-jul APROBADO 0% - - 10/07/2018 - 2 RM  S.A.C SLOTS TIPO 11 - CLIENTE CLIENTE
4082 S6 03-jul 03-jul APROBADO 0% - - 10/07/2018 - 2 RM  S.A.C SLOTS TIPO  10 - CLIENTE CLIENTE
4082 S5 03-jul 03-jul APROBADO 0% - - 10/07/2018 - 2 RM  S.A.C SLOTS TIPO 9 - CLIENTE CLIENTE
4082 S4 03-jul 03-jul APROBADO 0% - - 10/07/2018 - 2 RM  S.A.C SLOTS TIPO 4 - CLIENTE CLIENTE
4082 S3 03-jul 03-jul APROBADO 0% - - 10/07/2018 - 2 RM  S.A.C SLOTS TIPO 3 - CLIENTE CLIENTE
4082 S2 03-jul 03-jul APROBADO 0% - - 10/07/2018 - 2 RM  S.A.C SLOTS TIPO 2 - CLIENTE CLIENTE
4082 S1 03-jul 03-jul APROBADO 0% - - 10/07/2018 - 2 RM  S.A.C SLOTS TIPO 1 - CLIENTE CLIENTE
4034 S3 15-jun 15-jun APROBADO 0% - - - - 2 RM  S.A.C SLOTS 3 - CLIENTE CLIENTE
4040 R4 18-jun 04-jul APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA - - 05-jul
4040 R3 18-jun 04-jul APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA - - 05-jul
4040 R2 18-jun 04-jul APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA - - 05-jul
4040 R1 18-jun 04-jul APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA - - 05-jul
3835 R1 21-mar 04-jul APROBADO 0% - - - - SANDVIK DEL PERU S.A CILINDRO DE GATA - - 05-jul
4086 F3 04-jul 04-jul APROBADO 0% - - - - VERKEN S.A.C CILINDRO TELESCOPICO DE 2 TRAM O - - 05-jul
4086 F2 04-jul 04-jul APROBADO 0% - - - - VERKEN S.A.C CILINDRO TELESCOPICO - - 05-jul
4086 F1 04-jul 04-jul APROBADO 0% - - - - VERKEN S.A.C CILINDRO DE VASCULACION - - 05-jul
4087 F1 04-jul 04-jul APROBADO 0% - - - - SKF DEL PERU S.AC POLEA CONDUCIDA - - -
4087 F1 04-jul 04-jul APROBADO 0% - - - - SKF DEL PERU S.AC POLEA M OTRIZ - - -
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Anexo 7. Reporte de producción 
Fuente: VERKEN S.A.C 
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ITEM OT PIEZA CANT. SOLIDO PLANOS MATERIAL OBSERVACIONES
1 4309 F4 PEINE RADIAL 1 3 PIEZAS
2 4282 F1 LEVER 2
3 4252 R19 CILINDRO 1
4 4252 R7 CILINDRO 1
5 4252 R6 VASTAGO 1
6 4252 R1 CILINDRO Y VASTAGO 2
7 4302 F12 CONECTOR SOLDABLE 2
8 4302 F11 TUIC MAGAZINE 3 3 PIEZAS
9 4302 F10 LEVER TUIC 1
10 4302 F9 SHAF TUIC 3 3 PIEZAS
11 4302 F7 CILINDRO DOBLE 4 4 PIEZAS
12 4302 F6 TAPA 1
13 4302 F6 HORQUILLA 1
14 4302 F1 CILINDRO IMPULSOR 1
15 4122 G4 CAJA DE POLIETILENO 2 2 JUEGOS
FABRICACION


















Anexo 10. Reporte de producción propuesto 




Se realiza el inventario dentro de la nueva metodología de trabajo de las 5S’s, codificando cada herramienta del centro CNC, las cuáles se 
manejan en el estante de la caja de herramientas, bajo el control de los encargados de cada área. 
 
Anexo 11. Herramientas del centro CNC - Fresas multifunción 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 12. Herramientas del centro CNC - Brocas con inserto 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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   Anexo 13. Herramientas del centro CNC – Fresas de escuadrar 
   Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 14. Herramientas del centro CNC – Barrenos 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 15. Herramientas del centro CNC – Machos de roscar 
 
 








Establecer el correcto procedimiento de las operaciones a realizar en el centro CNC, para que de esta forma 
todos los operarios lo conozcan y se pueda desarrollar de la mejor manera, así mismo, se reduzca el 
porcentaje de reprocesos y se utilicen las herramientas adecuadamente. 
 
2. ALCANCE 
Este procedimiento es aplicable a los centros CNC con los que cuenta la empresa (#3), CNC ROMI, CNC 
VDL 1000, CNC V-20. 
 
3. ENTRADAS Y SALIDAS DEL PROCESO 
Entradas: MSP aprobado por el supervisor de planta y el de maestranza, materiales, herramientas e insertos 
para las órdenes de trabajo programadas en el MSP, planos y sólidos de los componentes para corroborar 
las medidas de las piezas. 
Salidas: Pieza solicitada con las medidas dentro de la tolerancia establecida, herramientas en buen estado, 
reporte de producción detallando el trabajo realizado y el tiempo. 
 
4. REFERENCIAS INTERNAS 
 Reglamento interno VERKEN S.A.C 
 
5. REFERENCIAS EXTERNAS 
 Manual de uso CMV 
 
6. RESPONSABLES DE LA APLICACIÓN 
 Supervisor de planta 
 Supervisor de maestranza 
 Coordinador de producción 
 Encargada de logística 
 Operadores de CNC 
 
7. INDICADORES 
Indicador Fórmula Responsable Objetivo Frecuencia 
Productividad 
Horas Trabajadas / Horas Disponibles 
(%) 
Asistente de producción >= 90% Semanal y Mensual 
Reprocesos 
# De Reprocesos / Total de Órdenes 
(%) 
Asistente de producción <=5% Semanal y Mensual 
Utilización de 
máquina 
Horas máquina utilizadas / Horas 
máquina totales (%) 
Asistente de producción >= 90% Semanal y Mensual 
 
PROCEDIMIENTO PARA EL CENTRO CNC 
CÓDIGO: 
CENT-VK-18-001 
CONTORNEADO, PLANEADO Y FRESADO 
EDICIÓN: 1 
PÁGINA: 1 de 7 




8. DEFINICIONES Y SIGLAS 
Concepto Descripción 
OT Orden de trabajo 
CNC Control numérico computarizado 
CMV Centro de mecanizado vertical 
 






















CONTORNEADO, PLANEADO Y FRESADO 
EDICIÓN: 1 
PÁGINA: 2 de 7 
Indicador Fórmula Responsable Objetivo Frecuencia 
Herramientas 
dañadas 
Herramientas dañadas / # Herramientas 
utilizadas (%) 




#O. Retrasadas por falta de materiales / 
# órdenes retrasadas 




#Órdenes que cumplieron con la 
programación / #órdenes programadas 




#O. Retrasadas por falta de materiales / 
# órdenes retrasadas 
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CENT-VK-18-001 
CONTORNEADO, PLANEADO Y FRESADO 
EDICIÓN: 1 
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REPRESENTANTE 
COMERCIAL






de los trabajos, 
herramientas, 
insertos, planos, etc
Recibir documento de 
programacion




programación a los 
operarios
5.Recibe planos y 
materiales
7. Recibe planos, 
materiales y 
herramientas
6. Distribuir planos y 
materiales a operarios 
de CNC
13. Rellenar reporte 
de producción
14. Entregar reporte 
de producción
15.Revisar si se 
cumplio con la 
programación
16. Revisar si se 
cumplio con la 
programación
8. Calibrar las 
herramientas
9. Realizar la 
programación en la 
máquina
10. Verificar medidas 




12. Verificar medidas 
finales de la pieza y 
dar acabado.
INICIO
Aprueba orden de 
trabajo del cliente
FIN
2. Digitar la 
programación en los 
formatos, y entregar una 
copia al coordinador  de 
producción y al 
supervisor de maestranza





presentarlos con los 








10. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 
RESPONSABLE ACTIVIDAD 
 


































10.1.  SUPERVISIÓN DE LA PLANIFICACIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN 
El supervisor del taller es el encargado de entregar el MSP, y 
así mismo monitorear diariamente el avance de producción, 
para que se pueda verificar si se está cumpliendo con lo 
programado. 
10.2.  EXPLICACIÓN DEL PROCESO 
10.2.1.  Realizar la programación general de los trabajos, 
herramientas etc. 
El supervisor realiza el MSP en un borrador, incluyendo las 
herramientas e insertos necesarios, así como, los materiales. 
 
10.2.2. Digitar la programación en los formatos, y entregar 
una copia al coordinador y al supervisor de 
maestranza 
El MSP, se digita y se imprime. Posteriormente, se entrega 
una copia al supervisor de maestranza. 
 
10.2.3. Realizar la programación por máquina CNC 
Se distribuyen los trabajos a los operadores de los centros 
CNC, dependiendo del tamaño del componente según el cuadro 
presentado en los anexos. 
10.2.4. Entregar programación a los operarios 
Para cada operador se le entrega la respectiva programación. 
10.2.5. Distribuir planos y materiales a operarios de CNC 
Así mismo, se entregan los planos, herramientas, materiales, 
etc. 
10.2.6. Recibe planos, materiales y herramientas 
       El operario recibe todo lo necesario para que pueda laborar. 
10.2.7. Calibrar las herramientas 
       Antes de iniciar con sus labores, calibran las herramientas que 
van a necesitar. 
10.2.8. Realizar la programación en la máquina 
       Ingresan el código máquina en los centros CNC. 
10.2.9. Verificar medidas y colocar el material en la 
máquina 
       Comprobar que el material tiene las medidas del plano y 
colocarlo en la máquina. 
10.2.10. Contorneado, Planeado y Fresado 
Comenzar con las operaciones, dar el espesor y forma 
deseados a la pieza. 
10.2.11. Verificar medidas finales de la pieza y dar acabado 
 




CONTORNEADO, PLANEADO Y FRESADO EDICIÓN: 1 
PÁGINA: 4 de 7 
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Cuando la pieza salga de la máquina, se verifican las 

























Tipo de reporte 
a ser generado y 
periodicidad en 
su elaboración 
Responsable de la 
custodia, 
recuperación y 



































CONTORNEADO, PLANEADO Y FRESADO EDICIÓN: 1 










10.2.12. Rellenar reporte de producción y entregarlo 
Los operarios completan tu reporte, ingresando las horas que 
les tomo maquinar la pieza. 
10.2.13. Revisar si se cumplió con la programación 
Una vez recibido el reporte, se verifica la información. 
10.2.14. Digitar y archivar reportes de producción 
Estos datos se ingresan a la computadora para tener registros, 
y los reportes de archivan. 
10.2.15. Realizar los indicadores y presentarlos con los 
encargados de cada área 





XII. CONTROL DE REVISIONES 
Edición Descripción del cambio Responsable 
Fecha de entrada 
en vigor 
0    
1    
2    
 
XIII. DISTRIBUCIÓN 
No. De copia Puesto 
1 Gerente general 
2 Supervisor de planta 
3 Supervisor de maestranza 
4 Asistente de gerencia 
 
XIV. ANEXOS 
 Anexo 10: Cuadro de programación general 
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CÓDIGO: 
CENT-VK-18-001 
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TN01 DMTG CKE6156Z 65 1260 860 10
TN02 NEWAY NL201SA 41 425 440 20
TN03 LEADWELL LTC-25iXXLM 103 1530 680 25
CENTROS DE TORNEADO CNC




CM01 DMTG VDL-1000 24 1020;560;750 BT40 15
CM02 ROMI D1250 20 1270;610;750 BT40 25
CM03 LEADWELL V-20 30 508;350;630 BT40 15
CENTROS DE MECANIZADO CNC
PROPIETARIO:                                         
SUPERVISOR DE MAESTRANZA
DOCUMENTACIÓN:                                                     
CENT-VK-18-001
REGISTROS:                                                   
• Programaciones (MSP)                             
• Reporte de producción.                            
• Salidas no conformes
INDICADORES:                                                     
• % Productividad                                                     
• # Reprocesos.                                                              
• % Utilización de máquina                                                   
• Retrasos por falta de abastecimiento 
• Planificación de la producción                     
• Retrasos por entrega de planos
FICHA DE PROCESO
ENTRADAS: Aprobación de una órden de trabajo
SALIDAS: Piezas de calidad y dentro de la tolerancia, indicadores de producción. 
EMPIEZA: La programación del MSP	       
INCLUYE: Entrega de materiales, planes, herramientas, programación de los códigos para 






VARIABLES DE CONTROL:                                                                 
• Productos fuera de tolerancia                                                                               
• Órdenes programadas                                                                    
• Tiempo de trabajo de las máquinas                                     
• Entrega de materiales y componentes a los operarios  
CLIENTES: Área de soldadura
PROVEEDORES: Logística (Materiales y herramientas), Diseño (Planos)
PROCESO:                                                                                            
CONTORNEADO, PLANEADO Y FRESADO
MISIÓN:                                                                                                  
Establecer el correcto procedimiento de las operaciones 
a realizar en el centro CNC, para que se reduzca el 
porcentaje de reprocesos y se utilicen las herramientas 
adecuadamente.
TERMINA: Cálculo de indicadores
INSPECCIONES:                                                                                 
• Interna: Mensual a cargo de la empresa.                             





Establecer el correcto procedimiento de las operaciones a realizar en el torno CNC, para que de esta 
forma todos los operarios lo conozcan y se pueda desarrollar de la mejor manera, así mismo, se reduzca 
el porcentaje de reprocesos y se utilicen las herramientas adecuadamente. 
 
2. ALCANCE 
Este procedimiento es aplicable a los tornos CNC con los que cuenta la empresa (#3), TORNO 
LEADWELL, TORNO NEWAY, TORNO DMTG. 
 
3. ENTRADAS Y SALIDAS DE PROCESO 
Entradas: MSP aprobado por el supervisor de planta y el de maestranza, materiales, herramientas e 
insertos para las órdenes de trabajo programadas en el MSP, planos y sólidos de los componentes para 
corroborar las medidas de las piezas. 
Salidas: Pieza solicitada con las medidas dentro de la tolerancia establecida, herramientas en buen 
estado, reporte de producción detallando el trabajo realizado y el tiempo. 
 
4. REFERENCIAS INTERNAS 
 Reglamento interno VERKEN S.A.C 
 
5. REFERENCIAS EXTERNAS 
 Manual de operaciones del Torno CNC  
 
6. RESPONSABLES DE LA APLICACIÓN 
 Supervisor de planta 
 Supervisor de maestranza 
 Coordinador de producción 
 Encargada de logística 
 Operadores de torno CNC 
 
7. INDICADORES 
Indicador Fórmula Responsable Objetivo Frecuencia 
Productividad 




>= 90% Semanal y Mensual 
Reprocesos 
# De Reprocesos / Total 
de Órdenes (%) 
Asistente de 
producción 
<=5% Semanal y Mensual 
Utilización de 
máquina 
Horas máquina utilizadas / 
Horas máquina totales (%) 
Asistente de 
producción 
>= 90% Semanal y Mensual 
 
PROCEDIMIENTO PARA EL TORNO CNC CÓDIGO: 
TOR-VK-18-001 
TALADRADO Y BARRENADO 
EDICIÓN: 1 
PÁGINA: 1 de 7 





8. DEFINICIONES Y SIGLAS 
Concepto Descripción 
OT Orden de trabajo 
CNC Control numérico computarizado 
 
9. DIAGRAMA DE FLUJO 
 
PROCEDIMIENTO PARA EL TORNO CNC 
CÓDIGO: 
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Indicador Fórmula Responsable Objetivo Frecuencia 
Retrasos por falta 
de abastecimiento 
#O. Retrasadas por falta de 




<= 3% Mensual 
Planificación de 
la producción 
#Órdenes que cumplieron 




>= 90% Diario 
Retrasos por 
entrega de planos 
#O. Retrasadas por falta de 









PROCEDIMIENTO PARA EL TORNO CNC 
CÓDIGO: 
TOR-VK-18-001 
TALADRADO Y BARRENADO 
EDICIÓN: 1 
PÁGINA: 3 de 7 
REPRESENTANTE 
COMERCIAL






de los trabajos, 
herramientas, 
insertos, planos, etc
Recibir documento de 
programacion




programación a los 
operarios
5.Recibe planos y 
materiales
7. Recibe planos, 
materiales y 
herramientas
6. Distribuirplanos y 
materiales a operarios 
deL TORNO CNC
13. Rellenar reporte 
de producción
14. Entregar reporte 
de producción
15.Revisar si se 
cumplió con la 
programación
16. Revisar si se 
cumplió con la 
programación
8. Calibrar las 
herramientas
9. Ingresar códigos G 
y M en la máquina
10. Verificar medidas 
y colocar el material 
en la máquina
11. Barrenado y 
taladrado
12. Verificar medidas 
finales de la pieza y 
dar acabado.
INICIO
Aprueba orden de 
trabajo del cliente
FIN
2. Digitar la 
programación en los 
formatos, y entregar una 
copia al coordinador  de 
producción y al 
supervisor de maestranza





presentarlos con los 














































10.1.SUPERVISIÓN DE LA PLANIFICACIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN 
El supervisor del taller es el encargado de entregar el MSP, 
además de monitorear diariamente el avance de producción, 
para que se pueda verificar si se está cumpliendo con lo 
programado. 
10.2.EXPLICACIÓN DEL PROCESO 
10.2.1.  Realizar la programación general de los trabajos, 
herramientas etc. 
El supervisor realiza el MSP en un borrador, incluyendo las 
herramientas e insertos necesarios, así como, los materiales. 
 
10.2.2. Digitar la programación en los formatos, y entregar una 
copia al coordinador y al supervisor de maestranza 
El MSP, se digita y se imprime. Posteriormente, se entrega 
una copia al coordinador de producción. 
10.2.3. Realizar la programación por máquina CNC 
Se distribuyen los trabajos a los operadores de los tornos CNC, 
en el formato de reportes, dependiendo del tamaño del 
componente según el cuadro presentado en los anexos. 
10.2.4. Entregar programación a los operarios 
Para cada operador se le entrega la respectiva programación. 
10.2.5. Distribuir planos y materiales a operarios de CNC 
Así mismo, se entregan los planos, herramientas, materiales, 
etc. 
10.2.6. Recibe planos, materiales y herramientas 
       El operario recibe todo lo necesario para que pueda laborar. 
10.2.7. Calibrar las herramientas 
       Antes de iniciar con sus labores, calibran las herramientas que 
van a necesitar. 
10.2.8. Ingresar códigos G y M en la máquina 
       Ingresan los códigos G y M en los tornos CNC. 
10.2.9. Verificar medidas y colocar el material en la máquina 
       Comprobar que el material tiene las medidas del plano y 
colocarlo en la máquina. 
10.2.10. Taladrado y barrenado 
Comenzar con las operaciones, taladrar y luego dar forma con 
el barrenado 
10.2.11. Verificar medidas finales de la pieza y dar acabado 
Cuando la pieza salga de la máquina, se verifican las 
medidas y se le da el acabado. 
 
PROCEDIMIENTO PARA EL TORNO CNC 
CÓDIGO: 
TOR-VK-18-001 
TALADRADO Y BARRENADO EDICIÓN: 1 













10.2.12.Rellenar reporte de producción y entregarlo 
Los operarios completan tu reporte, ingresando las horas que les tomo 
tornear la pieza. 
10.2.13. Revisar si se cumplió con la programación 
Una vez recibido el reporte, se verifica la información. 
10.2.14. Digitar y archivar reportes de producción 
Estos datos se ingresan a la computadora para tener registros, y los 
reportes de archivan. 
10.2.15. Realizar los indicadores y presentarlos con los encargados de 
cada área 


























Tipo de reporte 
a ser generado y 
periodicidad en 
su elaboración 
Responsable de la 
custodia, 
recuperación y 

































PROCEDIMIENTO PARA EL TORNO CNC 
CÓDIGO: 
TOR-VK-18-001 
TALADRADO Y BARRENADO 
EDICIÓN: 1 




12. CONTROL DE REVISIONES 
Edición Descripción del cambio Responsable 
Fecha de entrada 
en vigor 
0    
1    
2    
 
13. DISTRIBUCIÓN 
No. De copia Puesto 
1 Gerente general 
2 Supervisor de planta 
3 Supervisor de maestranza 
4 Asistente de gerencia 
 
14. ANEXOS 
 Anexo 10: Cuadro de programación general 








PROCEDIMIENTO PARA EL TORNO CNC 
CÓDIGO: 
TOR-VK-18-001 
TALADRADO Y BARRENADO 
EDICIÓN: 1 
PÁGINA: 6 de 7 
ELABORÓ APROBÓ REVISÓ 
Daniela Rios Demis Auris Alex Rojas 






PROCEDIMIENTO PARA EL TORNO CNC 
CÓDIGO: 
TOR-VK-18-001 
TALADRADO Y BARRENADO 
EDICIÓN: 1 
PÁGINA: 7 de 7 








TN01 DMTG CKE6156Z 65 1260 860 10
TN02 NEWAY NL201SA 41 425 440 20
TN03 LEADWELL LTC-25iXXLM 103 1530 680 25
CENTROS DE TORNEADO CNC




CM01 DMTG VDL-1000 24 1020;560;750 BT40 15
CM02 ROMI D1250 20 1270;610;750 BT40 25
CM03 LEADWELL V-20 30 508;350;630 BT40 15
CENTROS DE MECANIZADO CNC
PROPIETARIO:                                         
SUPERVISOR DE MAESTRANZA
DOCUMENTACIÓN:                                                     
TOR-VK-18-001
REGISTROS:                                                             
• Programaciones (MSP)                                                               
• Reporte de producción.                                                     
• Salidas no conformes
INDICADORES:                                                     
• % Productividad                                                     
• # Reprocesos.                                                              
• % Utilización de máquina                                                   
• Retrasos por falta de abastecimiento 
• Planificación de la producción                                           
• Retrasos por entrega de planos
FICHA DE PROCESO
PROCESO:                                                                                           
TALADRADO Y BARRENADO
MISIÓN:                                                                                                  
Establecer el correcto procedimiento de las operaciones 
a realizar en el torno CNC, para que se reduzca el 







EMPIEZA: La programación del MSP	       
INCLUYE: Entrega de materiales, planes, herramientas, operaciones a la pieza y dar 
acabado.
TERMINA: Cálculo de indicadores
VARIABLES DE CONTROL:                                                                 
• Productos fuera de tolerancia                                                                               
• Órdenes programadas                                                                    
• Tiempo de trabajo de las máquinas                                         
• Entrega de materiales y componentes a los operarios  
ENTRADAS: Aprobación de una órden de trabajo
PROVEEDORES: Logística (Materiales y herramientas), Diseño (Planos)
SALIDAS: Piezas de calidad y dentro de la tolerancia, indicadores de producción. 
CLIENTES: Área de soldadura
INSPECCIONES:                                                                                     
• Interna: Mensual a cargo de la empresa.                                     





Establecer el correcto procedimiento de las operaciones a realizar en el torno convencional, para que de 
esta forma todos los operarios lo conozcan y se pueda desarrollar de la mejor manera, así mismo, se 
reduzca el porcentaje de reprocesos y se utilicen las herramientas adecuadamente. 
 
2. ALCANCE 
Este procedimiento es aplicable a los tornos convencionales con los que cuenta la empresa (#2). 
 
3. ENTRADAS Y SALIDAS DE PROCESO 
Entradas: MSP aprobado por el supervisor de planta y el coordinador de producción, incluyendo los 
materiales, herramientas e insertos para las órdenes de trabajo programadas en el MSP, y planos de los 
componentes para corroborar las medidas de las piezas. 
Salidas: Pieza solicitada con las medidas dentro de la tolerancia establecida, herramientas en buen 
estado, reporte de producción detallando el trabajo realizado y el tiempo. 
 
4. REFERENCIAS INTERNAS 
 Reglamento interno VERKEN S.A.C 
 
5. REFERENCIAS EXTERNAS 
 Manual de mantenimiento del Torno Convencional 
 
6. RESPONSABLES DE LA APLICACIÓN 
 Supervisor de planta 
 Coordinador de producción 
 Encargada de logística 
 Operadores del torno convencional. 
 
7. INDICADORES 
Indicador Fórmula Responsable Objetivo Frecuencia 
Productividad 




>= 90% Semanal y Mensual 
Reprocesos 
# De Reprocesos / Total 
de Órdenes (%) 
Asistente de 
producción 
<=5% Semanal y Mensual 
Utilización de 
máquina 
Horas máquina utilizadas / 
Horas máquina totales (%) 
Asistente de 
producción 
>= 90% Semanal y Mensual 




TORNEADO EDICIÓN: 1 
PÁGINA: 1 de 7 
 




8. DEFINICIONES Y SIGLAS 
Concepto Descripción 
OT Orden de trabajo 























PÁGINA: 2 de 7 
Indicador Fórmula Responsable Objetivo Frecuencia 
Retrasos por falta 
de abastecimiento 
#O. Retrasadas por falta de 




<= 5% Mensual 
Planificación de 
la producción 
#Órdenes que cumplieron 




>= 90% Diario 
Retrasos por 
entrega de planos 
#O. Retrasadas por falta de 








9. DIAGRAMA DE FLUJO 
 





PÁGINA: 3 de 7 
REPRESENTANTE 
COMERCIAL






de los trabajos, 
herramientas, 
insertos, planos, etc
Recibir documento de 
programacion




programación a los 
operarios
5.Recibe planos y 
materiales
7. Recibe planos, 
materiales y 
herramientas
6. Distribuir planos y 
materiales a operarios 
de los tornos conv.
13. Rellenar reporte 
de producción
14. Entregar reporte 
de producción
16. Revisar si se 
cumplio con la 
programación
8. Verificar la dureza 
del material (HRC)
9. Calibrar las 
herramientas y 
colocar insertos
10. Verificar medidas 
y colocar el material 
en el torno
11. Torneado
12. Verificar medidas 
finales de la pieza y 
trasladar al área de 
CNC
INICIO
Aprueba orden de 
trabajo del cliente
FIN
2. Digitar la 
programación en los 
formatos, y entregar una 
copia al coordinador  de 
producción y al 
supervisor de maestranza





presentarlos con los 







10. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 
RESPONSABLE ACTIVIDAD 
 

































10.1. SUPERVISIÓN DE LA PLANIFICACIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN 
El supervisor del taller es el encargado de entregar el MSP, y 
además monitorear diariamente el avance de producción, para 
que se pueda verificar si se está cumpliendo con lo programado. 
10.2.EXPLICACIÓN DEL PROCESO 
10.2.1.  Realizar la programación general de los trabajos, 
herramientas etc. 
El supervisor realiza el MSP en un borrador, incluyendo las 
herramientas e insertos necesarios, así como, los materiales. 
10.2.2. Digitar la programación en los formatos, y entregar una 
copia al coordinador y al supervisor de maestranza 
El MSP, se digita y se imprime. Posteriormente, se entrega 
una copia al coordinador de producción. 
 
10.2.3. Realizar la programación por cada torno 
Se distribuyen los trabajos a los operadores de los tornos 
convencionales, en el formato de reportes. 
10.2.4. Entregar programación a los operarios 
Para cada operador se le entrega la respectiva programación. 
10.2.5. Distribuir planos y materiales a operarios del torno conv. 
Así mismo, distribuye los planos, herramientas, materiales, etc. 
a los operarios de los tornos convencionales. 
10.2.6. Recibe planos, materiales y herramientas 
       El operario recibe todo lo necesario para que pueda laborar. 
10.2.7. Verificar la dureza del material (HCR) 
Revisan que tipo de acero es el material para que utilicen la 
correcta herramienta e inserto. 
10.2.8. Calibrar las herramientas 
       Antes de iniciar con sus labores, calibran las herramientas que   
van a necesitar. 
10.2.9. Verificar medidas y colocar el material en el torno 
Comprobar que el material tiene las medidas del plano y 
colocarlo en la máquina. 
10.2.10. Torneado 
Tornear el componente- 
10.2.11. Verificar medidas finales de la pieza y dar acabado 
            Cuando la pieza salga de la máquina, se verifican las medidas y 
se le da el acabado. 
 
 































Tipo de reporte 
a ser generado y 
periodicidad en 
su elaboración 
Responsable de la 
custodia, 
recuperación y 









































10.2.12. Rellenar reporte de producción y entregarlo 
Los operarios completan tu reporte, ingresando las horas que 
les tomo maquinar la pieza. 
10.2.13. Revisar si se cumplió con la programación 
Una vez recibido el reporte, se verifica la información. 
10.2.14. Digitar y archivar reportes de producción 
Estos datos se ingresan a la computadora para tener registros, 
y los reportes de archivan. 
10.2.15. Realizar los indicadores y presentarlos con los encargados 
de cada área 













12 CONTROL DE REVISIONES 
Edición Descripción del cambio Responsable 
Fecha de entrada 
en vigor 
0    
1    
2    
 
13 DISTRIBUCIÓN 
No. De copia Puesto 
1 Gerente general 
2 Supervisor de planta 
3 Supervisor de maestranza 
4 Asistente de gerencia 
 
14 ANEXOS 
 Anexo 10: Cuadro de programación general 
















PÁGINA: 6 de 7 
ELABORÓ APROBÓ REVISÓ 
Daniela Rios Demis Auris Alex Rojas 


















PÁGINA: 7 de 7 
PROPIETARIO:                                         
SUPERVISOR DE PLANTA
DOCUMENTACIÓN:                                                     
TCON-VK-18-001
REGISTROS:                                                             
• Programaciones (MSP)                                                                        
• Reporte de producción.                                                     
• Salidas no conformes
INDICADORES:                                                     
• % Productividad                                                     
• # Reprocesos.                                                              
• % Utilización de máquina                                                   
• Retrasos por falta de abastecimiento 
• Planificación de la producción                   
• Retrasos por entrega de planos
VARIABLES DE CONTROL:                                                                 
• Productos fuera de tolerancia                                                                               
• Órdenes programadas                                                                    
• Tiempo de trabajo de las máquinas                                     
• Entrega de materiales y componentes a los operarios  
FICHA DE PROCESO
PROCESO:                                                                                            
TORNEADO
MISIÓN:                                                                                                  
Establecer el correcto procedimiento de las operaciones 
a realizar en el torno convencional, para que se reduzca 







E EMPIEZA: La programación del MSP	       
INCLUYE: Entrega de materiales, planes, calibración de herramientas, operaciones a la pieza 
y dar acabado.
TERMINA: Calculo de indicadores
ENTRADAS: Aprobación de una órden de trabajo
PROVEEDORES: Logística (Materiales y herramientas), Diseño (Planos)
SALIDAS: Piezas de calidad y dentro de la tolerancia, indicadores de producción. 
CLIENTES: Centro CNC - Torno CNC
INSPECCIONES:                                                                                     
• Interna: Mensual a cargo de la empresa.                                     


























DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN A 



























DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES 
 
Variable: [con su respectivo autor, año y página] 
 
Planificación y control de la producción: “actividad de coordinación entre las áreas de una 
empresa, para obtener una distribución adecuada de los recursos que van a requerir futuras 
operaciones, y también poder controlarlos de mejor manera” (Prado, 1992, p.16) 
 
 




Planificación de requerimiento de materiales: “Procedimiento sistemático de 
planificación de componentes de fabricación, el cual muestra necesidades reales de 
materiales en fechas y cantidades, con el fin de gestionar los inventarios y programar de 




Análisis de la demanda: “La cantidad de artículos que los consumidores estarían dispuestos 
a comprar dependiendo del conjunto de variables, como el precio, la utilidad, las cantidades 




Planeación de la producción: “Consiste en decidir las cantidades de mano de obra, materias 
primas, maquinaria y equipo, para realizar la fabricación que está determinada por 











DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES 
 
Variable: [con su respectivo autor, año y página] 
 
Productividad: “Es el producto obtenido de la multiplicación de sus dos componentes: 
eficiencia y eficacia, entendiéndose como la optimización de los recursos para eliminar las 
pérdidas de los mismos” (Arana, 2014, p.24) 
 
 




Incumplimiento en las entregas a los clientes: “Estado en el que no se cumple en la fecha 




Reprocesos: “Acción tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con los 




                                                                                                                                                                                           

















MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 
 
Variable: Planificación  de la producción 
 
 
Dimensiones indicadores                   
ítems 
Niveles o rangos 
 
Requerimiento de materiales 




      CLARIDAD 
 
 
Análisis de la demanda 
EFECTIVIDAD EN EL PRONÓSTICO PERTINENCIA 
RELEVANCIA 
      CLARIDAD 
 
 
Planeación de la producción 
CUMPLIMIENTO EN LA PROGRAMACIÓN PERTINENCIA 
RELEVANCIA 
      CLARIDAD 
 
    
Fuente: Elaboración propia. 
 
 𝐸𝐷𝐼𝐷𝑂𝑆  𝑅𝑂𝑁𝑂𝑆 𝐼𝐶𝐴𝐷𝑂𝑆
 𝐸𝐷𝐼𝐷𝑂𝑆 𝑅𝐸𝐴𝐿𝐸𝑆
∗      
 𝑂𝑅𝐷𝐸𝑁𝐸𝑆 𝑄𝑈𝐸 𝐶𝑈𝑀 𝐿𝐼𝐸𝑅𝑂𝑁 𝐿𝐴  𝑅𝑂𝐺𝑅𝐴𝑀𝐴𝐶𝐼𝑂𝑁
 𝑂 𝐴𝐿 𝐷𝐸 𝑅𝐷𝐸𝑁𝐸𝑆  𝑅𝑂𝐺𝑅𝐴𝑀𝐴𝐷𝐴𝑆
∗      
                                           
                          




























Fuente: Elaboración propia 
 
 
Dimensiones indicadores                 
ítems 
Niveles o rangos 
 




          CLARIDAD 
 
 
Optimización de recursos 
EFICACIA PERTINENCIA 
RELEVANCIA 
           CLARIDAD 
 
    
    
                             
                             
         
                   
                          
         




